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KATA PENGANTAR 
Undang–Undang Republik Indonesia Nomor 14 Tahun 2005 tentang Guru dan Dosen 
mengamanatkan adanya pembinaan dan pengembangan profesi guru secara berkelanjutan 
sebagai aktualisasi dari profesi pendidik. Pengembangan Keprofesian Berkelanjutan (PKB) 
dilaksanakan bagi semua guru, baik yang sudah bersertifikat maupun belum bersertifikat. 
Untuk melaksanakan PKB bagi guru, pemetaan kompetensi telah dilakukan melalui Uji 
Kompetensi Guru (UKG) bagi semua guru di di Indonesia sehingga dapat diketahui kondisi 
objektif guru saat ini dan kebutuhan peningkatan kompetensinya.   
 
Modul ini disusun sebagai materi utama dalam program peningkatan kompetensi guru mulai 
tahun 2016 yang diberi nama diklat PKB sesuai dengan mata pelajaran/paket keahlian yang 
diampu oleh guru dan kelompok kompetensi yang diindikasi perlu untuk ditingkatkan. Untuk 
setiap mata pelajaran/paket keahlian telah dikembangkan sepuluh modul kelompok 
kompetensi yang mengacu pada kebijakan Direktorat Jenderal Guru dan Tenaga 
Kependidikan tentang pengelompokan kompetensi guru sesuai jabaran Standar Kompetensi 
Guru (SKG) dan indikator pencapaian kompetensi (IPK) yang ada di dalamnya. Sebelumnya, 
soal UKG juga telah dikembangkan dalam sepuluh kelompok kompetensi. Sehingga diklat 
PKB yang ditujukan bagi guru berdasarkan hasil UKG akan langsung dapat menjawab 
kebutuhan guru dalam peningkatan kompetensinya. 
  
Sasaran program strategi pencapaian target RPJMN tahun 2015–2019 antara lain adalah 
meningkatnya kompetensi guru dilihat dari Subject Knowledge dan Pedagogical Knowledge 
yang diharapkan akan berdampak pada kualitas hasil belajar siswa. Oleh karena itu, materi 
yang ada di dalam modul ini meliputi kompetensi pedagogik dan kompetensi profesional. 
Dengan menyatukan modul kompetensi pedagogik dalam kompetensi profesional 
diharapkan dapat mendorong peserta diklat agar dapat langsung menerapkan kompetensi 
pedagogiknya dalam proses pembelajaran sesuai dengan substansi materi yang diampunya. 
Selain dalam bentuk hard-copy, modul ini dapat diperoleh juga dalam bentuk digital, 
sehingga guru dapat lebih mudah mengaksesnya kapan saja dan dimana saja meskipun tidak 
mengikuti diklat secara tatap muka. 
 
Kepada semua pihak yang telah bekerja keras dalam penyusunan modul diklat PKB ini, kami 
sampaikan terima kasih yang sebesar-besarnya. 
 
Jakarta, Desember 2015 
Direktur Jenderal, 
 
 
 
 
Sumarna Surapranata, Ph.D 
NIP: 195908011985031002 
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BAB  I 
PENDAHULUAN 
 
A.  Latar Belakang 
Sekolah merupakan salah satu wahana pendidikan dalam sistem pendidikan nasional 
Indonesia. Untuk itu, sekolah memiliki tugas memberikan pelayanan terbaik kepada 
peserta didik agar mereka memperoleh sejumlah kompetensi untuk mengembangkan 
diri, baik pengetahuan (knowledge), keterampilan (skill), maupun sikap (attitude) atau 
etos kerja yang profesional.  
Berkenaan dengan hal tersebut, guru yang merupakan sumber daya manusia (SDM) 
utama di sekolah perlu ditingkatkan kompetensinya secara terus menerus agar mampu 
memberikan yang terbaik pada peserta didik serta memiliki kemampuan untuk 
mengikuti perkembangan ilmu dan teknologi. 
Upaya peningkatan kompetensi guru di sekolah, khususnya dalam bidang pengelasan 
perlu didukung perangkat dan sumber belajar belajar yang memadai. Untuk ltu, bahan 
belajar berupa modul mandiri ini adalah salah satu pilihan dalam rangka peningkatan 
kompetensi guru. 
Modul ini disusun tidak terlepas dari kerangka pengembangan kualitas tenaga kerja, 
karena penguasaan kompetensi peserta didik yang akan memasuki dunia kerja sangat 
ditentukan oleh kompetensi tenaga pengajarnya (guru). Oleh sebab itu, sebagai acuan 
dasar dalam penyusunan modul ini adalah Kerangka Kualifikasi Nasional Indonesia (KKNI) 
Sub Bidang Pengelasan, yakni sebagaimana yang tertuang dalam Peraturan Pemerintah 
Nomor 31 Tahun 2006 tentang Sistem Pelatihan Kerja Nasional (Sislatkernas). SKKNI 
disusun dalam rangka mengembangkan kualitas tenaga kerja yang mengacu pada 
jenjang kualifikasi kompetensi kerja, dan terdiri dari 9 (sembilan) jenjang yang dimulai 
dengan kualifikasi sertifikat 1 (satu) sampai dengan sertifikat 9 (sembilan). 
KKNI dan/ atau jenjang jabatan dijadikan acuan dalam pengelompokkan Standar 
Kompetensi Kerja Nasional Indonesia (SKKNI), adalah rumusan kemampuan kerja yang 
mencakup aspek pengetahuan, keterampilan dan/ atau keahlian serta sikap kerja yang 
relevan dengan pelaksanaan tugas dan syarat jabatan yang ditetapkan sesuai dengan 
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ketentuan peraturan perundang-undangan yang berlaku dan disusun berdasarkan 
kebutuhan lapangan. 
Modul ini disusun dengan menggunakan pendekatan kompetensi, yakni salah satu cara 
untuk menyampaikan atau mengajarkan pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja 
yang dibutuhkan dalam suatu pekerjaan. Penekanan utamanya adalah tentang apa yang 
dapat dilakukan seseorang setelah proses pembelajaran, karena salah satu karakteristik 
yang paling penting dari pembelajaran yang berdasarkan pendekatan kompetensi adalah 
penguasaan individu secara aktual di tempat kerja.  
Berkenaan dengan hal tersebut, maka diharapkan modul ini dapat dijadikan acuan 
dalam rangka peningkatan kompetensi guru dan sekaligus dapat dijadikan tuntunan 
untuk proses sertifikasi kompetensi yang sesuai dengan SKKNI.  
 
B. Tujuan 
Secara umum, setelah mempelajari modul ini diharapkan peserta pelatihan agar 
memiliki pengetahuan dan keterampilan  dalam melakuan perencanaan/perancangan 
dan pembuatan mesin-mesin teknologi tepat guna yang diperlukan oleh masyarkat 
dalam berbagai bidang. 
Secara khusus, dengan mempelajari modul ini diharapkan peserta pelatihan mampu:  
1. Menganalisis jenis-jenis baja profil dan penggunaanya pada berbagai bidang teknik.  
2. Menganalisi jenis fabrikasi baja profil yang sesuai dengan konstruksi. 
3. Membuat rancangan mesin inovatif teknologi tepat guna untuk berbagai bidang.  
4. Melakukan analisa kebutuhan bahan yag diperlukan untuk membuat mesin inovatif 
teknologi tepat gua 
5. Membuat rencana kerja proses pembuatan mesin teknologi tepat guna. 
6. Membuat atau manufaktur mesin teknologi tepat gua yang sudah dirancang 
7. Melakukan proses perakitan mesin yang sudah dibuat. 
8. Melakukan proses evaluasi terhadap hasil performa mesin dan melakukan perbaikan 
yang diperlukan.  
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C. Peta Kompetensi 
Adapun Kompetensi yang harus dicapai melalui modul ini adalah sebagai berikut : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Menganalisis jenis, penggunaan dan 
karakteristik baja profil pada pekerjaan 
fabrikasi logam 
 
Merencanakan dan mengaplikasikan 
prosedur  pengerjaan fabrikasi/proses 
produksi 
Membentuk/ membuat rangka baja profil/ 
pipa dan flens, serta fabrikasi/ konstruksi 
berat dengan berbagai bahan dan metode 
pengerjaan. 
Mengevaluasi proses dan pelaksanaan 
pembuatan benda kerja fabrikasi berat 
(heavy metal fabrication) sesuai SOP/ 
aturan yang berlaku. 
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D. Ruang Lingkup 
Secara garis besar, modul ini terdiri atas dua kategori materi, yaitu modul untuk kategori 
materi pedagogik, dan modul untuk kategori materi professional. Dalam penyajiannya, 
isi modul ini disiapkan untuk 5 (sembilan) kegiatan pembelajaran. Kegiatan 
pembelajaran pertama, adalah kegiatan pembelajaran yang berkaitan dengan materi 
pedagogik, sedangkan kegiatan pembelajaran kedua dan seterusnya merupakan 
kegiatan pembelajaran yang berkaitan dengan materi professional.  
Materi yang dipaparkan dalam modul ini, khususnya untuk materi profesional meliputi: 
1. Kegiatan pembelajaran 2 (KP-2) berisi paparan materi tentang Pengetahuan 
Konstruksi  Baja Profil, dan Konstruksi Baja  Profil.  
2. Kegiatan pembelajaran 3 (KP-3)  berisi paparan tentang Pembuatan Rancangan 
Mesin Inovasi Teknoogi Tepat Guna. 
3. Kegiatan pembelajaran 4 (KP-4)  berisi paparan atau uraian tentang Pembuatan dan 
Perakitan Mesin Inovasi Teknologi Tepat Guna. 
4. Kegiatan pembelajaran 5 (KP-5) berisi paparan tentang Evaluasi Mesin dan Proses 
Perbaikan  
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E. Saran Cara Penggunaan Modul 
Agar dapat menguasai materi modul ini, maka beberapa hal yang harus Anda perhatikan 
adalah: 
1. Pahami terlebih dahulu tujuan yang hendak dicapai setelah Anda mempelajari 
modul ini. 
2. Pelajari dan kuasai yakinkan dari Anda bahwa Anda telah benar-benar menguasai 
kompetensi tersebut sebelum Anda mempelajari kompetensi selanjutnya. 
3. Jika Anda mempelajari modul ini melalui bimbingan maka Anda boleh bertanya dan 
meminta mendemonstrasikan hal-hal yang belum Anda pahami. 
4. Kerjakanlah latihan/ tugas/ evaluasi yang diberikan setelah Anda mempelajari dan 
kuasai materi tersebut, agar Anda dapat mengukur kemampuan Anda. 
5. Untuk memberikan kebenaran dari hasil latihan/ tugas/ evaluasi Anda, gunakan 
kunci jawaban yang disediakan. 
6. Untuk kegiatan praktik, gunakan format penilaian yang disediakan, agar kompetensi 
yang diharapkan dapat tercapai. 
7. Semua tugas wajib diselesaikan oleh semua peserta pelatihan. Pengerjaan tugas 
yang bersifat teori ditulis pada lembar jawaban terpisah. Pengerjaan tugas yang 
bersifat praktik dikerjakan di laboratorium, bengkel, atau di lapangan. 
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8.  
BAB II 
KEGIATAN PEMBELAJARAN 
 
KEGIATAN PEMBELAJARAN 1 : PEMANFAATAN PENILAIAN PROSES DAN 
HASIL BELAJAR 
 
A. Tujuan 
Tujuan dari kegiatan pembelajaran 1 ini adalah: 
1. Melalui diskusi kelompok peserta diklat dapat menelaah tentang konsep ketuntasan 
belajar. 
2. Melalui pemahaman materi modul ini peserta diklat dapat menentukan program 
remedial dengan tepat untuk peserta didik.  
3. Melalui pemahaman materi modul ini peserta diklat dapat menentukan program 
pengayaan yang mencukupi dengan tepat untuk peserta didik.  
 
B. Indikator Pencapaian Kompetensi 
Indikator pencapaian kompetensi yang harus dikuasai setelah mengikuti kegiatan belajar 
ini adalah, peserta diklat dapat: 
1. Merancang dan melaksanakan program remedial berdasarkan hasil penilaian proses 
dan hasil belajar peserta didik guna mencapai penguasaan minimal terhadap materi 
atau kompetensi yang dipersyaratkan.  
2. Merancang dan melaksanakan program pengayaan dalam rangka mengembangkan 
kompetensi peserta didik lebih mendalam dan optimal.  
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C. Uraian Materi 
1. Ketuntasan Belajar 
a. Belajar Tuntas 
Salah satu di antara masalah besar dalam bidang pendidikan di Indonesia yang 
banyak diperbincangkan adalah rendahnya mutu pendidikan yang tercermin dari 
rendahnya rata-rata prestasi belajar, khususnya peserta didik Sekolah Menengah 
Kejuruan (SMK). Masalah lain adalah bahwa pendekatan dalam pembelajaran masih 
terlalu didominasi peran guru (teacher centered). Guru lebih banyak menempatkan 
peserta didik sebagai objek dan bukan sebagai subjek didik. Pendidikan kita kurang 
memberikan kesempatan kepada peserta didik dalam berbagai mata pelajaran, 
untuk mengembangkan kemampuan berpikir holistik (menyeluruh), kreatif, objektif, 
dan logis, belum memanfaatkan quantum learning sebagai salah satu paradigma 
menarik dalam pembelajaran, serta kurang memperhatikan ketuntasan belajar 
secara individual. 
Demikian juga proses pendidikan dalam sistem persekolahan kita, umumnya belum 
menerapkan pembelajaran sampai peserta didik menguasai materi pembelajaran 
secara tuntas. Akibatnya, banyak peserta didik yang tidak menguasai materi 
pembelajaran meskipun sudah dinyatakan tamat dari sekolah. Tidak heran kalau 
mutu pendidikan secara nasional masih rendah.  
Penerapan Standar Isi yang berbasis pendekatan kompetensi sebagai upaya 
perbaikan kondisi pendidikan di tanah air ini memiliki beberapa alasan, di antaranya:   
1. potensi peserta didikberbeda-beda, dan potensi tersebut akan  berkembang jika 
stimulusnya tepat;  
2. mutu hasil pendidikan yang masih rendah serta mengabaikan aspek-aspek 
moral, akhlak, budi pekerti, seni & olah raga, serta kecakapan hidup (life skill);  
3. persaingan global yang memungkinkan hanya mereka yang mampu akan 
berhasil; 
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4. persaingan kemampuan SDM (Sumber Daya Manusia) produk lembaga 
pendidikan;  
5. persaingan yang terjadi pada lembaga pendidikan, sehingga perlu rumusan yang 
jelas mengenai standar kompetensi lulusan. 
Upaya-upaya dalam rangka perbaikan dan pengembangan kurikulum berbasis 
kompetensi meliputi: kewenangan pengembangan, pendekatan pembelajaran, 
penataan isi/konten, serta model sosialisasi, lebih disesuaikan dengan 
perkembangan situasi dan kondisi serta era yang terjadi saat ini. Pendekatan 
pembelajaran diarahkan pada upaya mengembangkan kemampuan peserta didik 
dalam mengelola perolehan belajar (kompetensi) yang paling sesuai dengan kondisi 
masing-masing. Dengan demikian proses pembelajaran lebih mengacu kepada 
bagaimana peserta didik belajar dan bukan lagi pada apa yang dipelajari. 
Sesuai dengan cita-cita dari tujuan pendidikan nasional, guru perlu memiliki 
beberapa prinsip mengajar yang mengacu pada peningkatan kemampuan internal 
peserta didik di dalam merancang strategi dan melaksanakanpembelajaran. 
Peningkatan potensi internal itu misalnya dengan menerapkan jenis-jenis strategi 
pembelajaran yang memungkinkan  peserta didik mampu mencapai kompetensi 
secara penuh, utuh dan kontekstual.  
Berbicara tentang rendahnya daya serap atau prestasi belajar, atau belum 
terwujudnya keterampilan proses dan pembelajaran yang menekankan pada peran 
aktif peserta didik, inti persoalannya adalah pada masalah "ketuntasan belajar" 
yakni pencapaian taraf penguasaan minimal yang ditetapkan bagi setiap kompetensi 
secara perorangan. Masalah ketuntasan belajar merupakan masalah yang penting, 
sebab menyangkut masa depan peserta didik, terutama mereka yang mengalami 
kesulitan belajar.   
Pendekatan pembelajaran tuntas adalah salah satu usaha dalam pendidikan yang 
bertujuan untuk memotivasi peserta didik mencapai penguasaan (mastery level) 
terhadap kompetensi tertentu. Dengan menempatkan pembelajaran tuntas 
(mastery learning) sebagai salah satu prinsip utama dalam mendukung pelaksanaan 
kurikulum berbasis kompetensi, berarti pembelajaran tuntas merupakan sesuatu 
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yang harus dipahami dan dilaksanakan dengan sebaik-baiknya oleh seluruh warga 
sekolah. Untuk itu perlu adanya panduan yang memberikan arah serta petunjuk bagi 
guru dan warga sekolah tentang bagaimana pembelajaran tuntas seharusnya 
dilaksanakan. 
Tujuan pada bahasan ini Anda akan mempelajari dan dipandu untuk : 
1. memberikan kesamaan pemahaman mengenai pembelajaran tuntas (mastery 
learning); 
2. memberikan alternatif penyelenggaraan pembelajaran tuntas yang 
diselenggarakan oleh satuan pendidikan dan pendidik sesuai dengan mata 
pelajaran dan karakteristik peserta didik. 
 
b. Asumsi Dasar dan Pengertian Belajar Tuntas 
Pengertian model pembelajaran yang berasal dari kata model dimaknai sebagai 
objek atau konsep yang digunakan untuk mempresentasikan sesuatu hal. Sedangkan 
pembelajaran adalah suatu kegiatan dimana guru melakukan peranan-peranan 
tertentu agar dapat belajar untuk mencapai tujuan pendidikan yang diharapkan. 
(Trianto, Mendesain Model Pembelajaran Inovatif-Progresif (Jakarta: Kharisma Putra 
Utama, 2009-21), (Rusman & Laksmi Dewi, Kurikulum dan Pembelajaran (Jakarta: PT 
Rajagrafindo Persada, 2011-216), (Rusman & Laksmi Dewi, Kurikulum,198). 
Model pembelajaran menurut Joyce adalah suatu rencana atau pola yang dapat kita 
gunakan untuk merancang pembelajaran tatap muka di dalam kelas atau dalam latar 
tutorial dan dalam membentuk materiil-materiil pembelajaran termasuk buku-buku, 
film-film, pita kaset dan program media komputer dan kurikulum (serangkaian studi 
jangka panjang). 
Model pembelajaran menjadikan suatu proses pembelajaran menjadi lebih 
sistematis dan tertata. Setiap pengajar memakai model pembelajaran yang berbeda 
satu sama lain, karena penggunaan model pembelajaran harus disesuaikan dengan 
situasi dan kondisi siswa.   
Adapun dasar pertimbangan pemilihan model pembelajaran yang harus 
diperhatikan oleh guru adalah: 
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a. Pertimbangan terhadap tujuan yang akan dicapai 
b. Pertimbangan tentang bahan atau materi pembelajaran  
c. Pertimbangan dari sudut siswa  
d. Pertimbangan lainnya yang bersifat nonteknis  
(Rusman, Model-Model Pembelajaran (Jakarta: PT Rajagrafindo Persada, 2011-133.) 
 
Selain model pembelajaran, dalam dunia pendidikan saat ini telah dikenal banyak 
istilah yang digunakan untuk mencapai tujuan pembelajaran dan untuk 
meningkatkan kualitas pembelajran agar menjadi lebih baik, diantaranya yaitu 
strategi, pendekatan, metode, teknik dan taktik.  
Strategi pembelajaran adalah suatu kegiatan pembelajaran yang harus dikerjakan 
guru dan siswa agar tujuan pembelajaran dapat dicapai secara efektif dan efisien. 
Upaya yang harus dilakuakn agar tujuan pembelajaran yang telah disusun dapat 
tercapai secara optimal, memerlukan suatu metode yang digunakan untuk 
merealisasikan strategi yang telah ditetapkan. Dengan kata lain, strategi dan metode 
memiliki pengertian yang berbeda, jika strategi menunjukkan pada sebuah 
perencanaan untuk mencapai sesuatu, maka metode adalah cara yang digunakan 
untuk melaksanakan strategi tersebut.  
Pendekatan dapat diartikan sebagai titik tolak atau sudut pandang terhadap proses 
pembelajaran. Ada dua pendekatan dalam pembelajaran, yaitu pendekatan yang 
berpusat pada guru (teacher centered) dan pendekatan berpusat pada siswa 
(student centered). 
Dari semua istilah-istilah di atas, istilah model pembelajaran mempunyai makna 
yang lebih luas dari pada strategi, metode dan pendekatan. Model pembelajaran 
memiliki ciri khusus yang tidak dimiliki oleh ketiganya. Ciri-ciri tersebut adalah : 
a. Rasional teoritis logis yang disusun oleh para pencipta atau pengembangnya 
b. Landasan pemikiran tentang apa dan bagaimana siswa belajar (tujuan 
pembelajaran yang akan dicapai)  
c. Tingkah laku mengajar yang diperlukan agar model tersebut dapat dilaksanakan 
dengan berhasil  
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d. Lingkungan belajar yang diperlukan agar tujuan pembelajaran itu dapat dicapai  
 
Model Belajar Tuntas (Mastery Learning)  
Model belajar tuntas (Mastery Learning) adalah pencapaian taraf penguasaan 
minimal yang ditetapkan untuk setiap unit bahan pelajaranbaik secara perseorangan 
maupun kelompok, dengan kata lain apa yang dipelajari siswa dapat dikuasai 
sepenuhnya. (Moh. User Usman, Upaya Optimalisasi Kegiatan Belajar Mengajar 
(Bandung : PT Remaja Rosdakarya, 1993-96), (Made Wena, Strategi Pembelajaran 
Inovatif Kontemporer, (Jakarta: Bumi Aksara, 2011-184) 
Model belajar tuntas (Mastery Learning) ini dikembangkan oleh John B. Caroll (1971) 
dan Benjamin Bloom (1971). Di Indonesia model belajar tuntas (Mastery Learning) 
ini dipopulerkan oleh Badan Pengembangan Penelitian Pendidikan dan Kebudayaan. 
Belajar tuntas menyajikan suatu cara yang sistematik, menarik dan ringkas untuk 
meningkatkan unjuk kerja siswa ke tingkat pencapaian suatu pokok bahasan yang 
lebih memuaskan.  
 
Tahap Model Belajar Tuntas (Mastery Learning)  
Model belajar tuntas ini terdiri atas lima tahap, yaitu orientasi (orientation), 
penyajian (presentation), latihan terstruktur (structured practice), latihan terbimbing 
(guided practice) dan latihan mandiri (independent practice). 
a) Orientasi  
Pada tahap ini dilakukan penetapan suatu kerangka isi pembelajaran. Guru akan 
menjelaskan tujuan pembelajaran, tugas-tugas yang akan dikerjakan dan 
mengembangkan tanggung jawab siswa selama proses pembelajaran. 
b) Penyajian  
Pada tahap ini guru menjelaskan konsep-konsep atau keterampilan baru 
disertai dengan contoh-contoh. Jika yang diajarkan adalah konsep baru, maka 
penting untuk mengajak siswa mendiskusikan karakteristik konsep, definisi 
serta konsep. Jika yang diajarkan berupa keterampilan baru, maka penting 
untuk mengajar siswa mengidentifikasi langkah-langkah kerja keterampilan dan 
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berikan contoh untuk setiap langkah-langkah keterampilan yang diajarkan. 
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c) Latihan Terstruktur  
Pada tahap ini guru memberi siswa contoh praktik penyelesaian masalah/tugas. 
Dalam tahap ini, siswa perlu diberi beberapa pertanyaan, kemudian guru 
memberi balikan atas jawaban siswa.  
d) Latihan Terbimbing  
Pada tahap ini guru memberi kesempatan pada siswa untuk latihan 
menyelesaikan suatu permasalahan, tetapi masih dibawah bimbingan dalam 
menyelesaikannya. Melalui kegiatan terbimbing ini memungkinkan guru untuk 
menilai kemampuan siswa dalam menyelesaikan sejumlah tugas dan melihat 
kesalahan-kesalahan yang dilakukan siswa. Jadi peran guru dalam tahap ini 
adalah memantau kegiatan siswa dan memberikan umpan balik yang bersifat 
korektif jika diperlukan.  
e) Latihan Mandiri  
Tahap latihan mandiri adalah inti dari strategi ini. Latihan mandiri dilakukan 
apabila siswa telah mencapai skor unjuk kerja antara 85%-90% dalam tahap 
latihan terbimbing. Tujuan latihan terbimbing adalah memperkokoh bahan ajar 
yang baru dipelajari, memastikan daya ingat, serta untuk meningkatkan 
kelancaran siswa dalam menyelesaikan suatu permasalahan. Dalam tahap ini 
siswa menyelesaikan tugas tanpa bimbingan ataupun umpan balik dari guru. 
Kegiatan ini dapat dikerjakan di kelas ataupun berupa PR (Pekerjaan Rumah). 
Adapun peran guru pada tahap ini adalah memberi nilai hasil kerja siswa setelah 
selesai mengerjakan tugas secara tuntas. Guru perlu memberikan umpan balik 
kembali jika siswa masih ada kesalahan dalam pengerjaannya.  
 
Keuntungan Penerapan Model Belajar (Mastery Learning)  
a) Model ini sejalan dengan pandangan psikologi belajar modern yang berpegang 
pada prinsif perbedaan individual, belajar kelompok. 
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b) Model ini memungkinkan siswa belajar lebih aktif yang memberi kesempatan 
kepada siswa untuk mengembangkan diri sendiri, memecahkan masalah sendiri 
dengan menemukan dan bekerja sendiri.  
c) Dalam model ini guru dan siswa diminta bekerja sama secara partisipatif dan 
persuasif, baik dalam proses belajar maupun dalam proses bimbingan terhadap 
siswa lainnya.  
d) Model ini berorientasi kepada peningkatan produktifitas hasil belajar.  
e) Penilaian yang dilakukan terhadap kemajuan belajar siswa mengandung unsur 
objektivitas yang tinggi.  
 
Kelemahan Penerapan Model Belajar (Mastery Learning)  
a) Para guru umumnya masih mengalami kesulitan dalam membuat perencanaan 
belajar tuntas karena penyusunan satuan-satuan pelajaran yang lengkap dan 
menyeluruh. 
b) Model ini sulit dalam pelaksanaannya karena melibatkan berbagai kegiatan, 
yang berarti menuntut macam-macam kemampuan yang memadai.  
c) Guru-guru yang sudah terbiasa dengan cara-cara lama akan mengalami 
hambatan untuk menyelenggarakan model ini yang relatif lebih sulit dan masih 
baru.  
d) Model ini membutuhkan berbagai fasilitas, perlengkapan, alat, dana. Dan waktu 
yang cukup besar.  
e) Untuk melaksanakan model ini mengacu kepada penguasaan materi belajar 
secara tuntas sehingga menuntut para guru agar menguasai materi tersebut 
secara lebih luas, menyeluruh, dan lebih lengkap. Sehingga para guru harus lebih 
banyak menggunakan sumber-sumber yang lebih luas.  
 
Pembelajaran tuntas (mastery learning) dalam proses pembelajaran berbasis 
kompetensi dimaksudkan adalah pendekatan dalam pembelajaran yang 
mempersyaratkan  peserta didik menguasai secara tuntas seluruh standar 
kompetensi maupun kompetensi dasar mata pelajaran tertentu. Dalam model yang 
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paling sederhana, dikemukakan bahwa jika setiap peserta didik diberikan waktu 
sesuai dengan yang diperlukan untuk mencapai suatu tingkat penguasaan, dan jika 
dia menghabiskan waktu yang diperlukan, maka besar kemungkinan peserta didik 
akan mencapai tingkat penguasaan kompetensi. Tetapi jika peserta didik tidak diberi 
cukup waktu atau dia tidak dapat menggunakan waktu yang diperlukan secara 
penuh, maka tingkat penguasaan kompetensi peserta didik tersebut belum optimal. 
Block (1971) menyatakan tingkat penguasaan kompetensi peserta didik sebagai 
berikut : 
 
Degree of learning =  
 
Model ini menggambarkan bahwa tingkat penguasaan kompetensi (degree of 
learning) ditentukan oleh seberapa banyak waktu yang benar-benar digunakan (time 
actually spent) untuk belajar dibagi dengan waktu yang diperlukan (time needed) 
untuk menguasai kompetensi tertentu. 
Dalam pembelajaran konvensional, bakat (aptitude) peserta didik tersebar secara 
normal. Jika kepada mereka diberikan pembelajaran yang sama dalam jumlah 
pembelajaran dan waktu yang tersedia untuk belajar, maka hasil belajar yang dicapai 
akan tersebar secara normal pula. Dalam hal ini dapat dikatakan bahwa hubungan 
antara bakat dan tingkat penguasaan adalah tinggi. Secara skematis konsep tentang 
prestasi belajar sebagai dampak pembelajaran dengan pendekatan konvensional 
dapat digambarkan sebagai berikut: 
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Gambar 1.1 
 
Skema Pembelajaran Konvensional 
 
 
 
 
 
 
Sebaliknya, apabila bakat peserta didik tersebar secara normal, dan kepada mereka 
diberi kesempatan belajar yang sama untuk setiap peserta didik, tetapi diberikan 
perlakuan yang berbeda dalam kualitas pembelajarannya, maka besar kemungkinan 
bahwa peserta didik yang dapat mencapai penguasaan akan bertambah banyak. 
Dalam hal ini hubungan antara bakat dengan keberhasilan akan menjadi semakin 
kecil.  
Secara skematis konsep prestasi belajar sebagai dampak pembelajaran dengan 
pendekatan pembelajaran tuntas, dapat digambarkan sebagai berikut : 
 
Gambar 1.2 
 
Skema Pembelajaran Tuntas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dari konsep-konsep di atas, kiranya cukup jelas bahwa harapan dari proses 
pembelajaran dengan pendekatan belajar tuntas adalah untuk mempertinggi rata-
normal 
bakat 
normal 
prestasi 
Pembelajaran Konvensional 
normal 
bakat 
condong 
prestasi 
Pembelajaran Tuntas 
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rata prestasi peserta didik dalam belajar dengan memberikan kualitas pembelajaran 
yang lebih sesuai, bantuan, serta perhatian khusus bagi peserta didik yang lambat 
agar menguasai standar kompetensi atau kompetensi dasar. Dari konsep tersebut, 
dapat dikemukakan prinsip-prinsip utama pembelalaran tuntas adalah:  
1. Kompetensi yang harus dicapai peserta didik dirumuskan dengan urutan yang 
hirarkis,  
2. Evaluasi yang digunakan adalah penilaian acuan patokan, dan setiap kompetensi 
harus diberikan feedback,  
3. Pemberian pembelajaran remedial serta bimbingan yang diperlukan,  
4. Pemberian program pengayaan bagi peserta didik yang mencapai ketuntasan 
belajar lebih awal. (Gentile & Lalley: 2003) 
 
c. Perbedaan antara Pembelajaran Tuntas dengan Pembelajaran Konvensional 
Pembelajaran tuntas adalah pola pembelajaran yang menggunakan prinsip 
ketuntasan secara individual. Dalam hal pemberian kebebasan belajar, serta untuk 
mengurangi kegagalan peserta didik dalam belajar, strategi belajar tuntas menganut 
pendekatan individual, dalam arti meskipun kegiatan belajar ditujukan kepada 
sekelompok peserta didik (klasikal), tetapi mengakui dan melayani perbedaan-
perbedaan perorangan peserta didik sedemikiah rupa, sehingga dengan penerapan 
pembelajaran tuntas memungkinkan berkembangnya potensi masing-masing 
peserta didik secara optimal. Dasar pemikiran dari belajar tuntas dengan 
pendekatan individual ialah adanya pengakuan terhadap perbedaan individual 
masing-masing peserta didik. 
Untuk merealisasikan pengakuan dan pelayanan terhadap perbedaan individu, 
pembelajaran harus menggunakan strategi pembelajaran yang berasaskan maju 
berkelanjutan (continuous progress). Untuk itu, pendekatan sistem yang merupakan 
salah satu prinsip dasar dalam teknologi pembelajaran harus benar-benar dapat 
diimplementasikan. Salah satu caranya adalah standar kompetensi dan kompetensi 
dasar harus dinyatakan secara jelas, dan pembelajaran dipecah-pecah ke dalam 
satuan-satuan (cremental units). Peserta didik belajar selangkah demi selangkah dan 
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boleh mempelajari kompetensi dasar berikutnya setelah menguasai sejumlah 
kompetensi dasar yang ditetapkan menurut kriteria tertentu. Dalam pola ini, 
seorang peserta didik yang mempelajari unit satuan pembelajaran tertentu dapat 
berpindah ke unit satuan pembelajaran berikutnya jika peserta didik yang 
bersangkutan telah menguasai sekurang-kurangnya 75% dari kompetensi dasar yang  
ditetapkan. Sedangkan pembelajaran konvensional dalam kaitan ini diartikan 
sebagai pembelajaran dalam konteks klasikal yang sudah terbiasa dilakukan, sifatnya 
berpusat pada guru, sehingga pelaksanaannya kurang memperhatikan keseluruhan 
situasi belajar (non belajar tuntas). 
Dengan memperhatikan uraian di atas dapat dikemukakan bahwa perbedaan antara 
pembelajaran tuntas dengan pembelajaran konvensional adalah bahwa 
pembelajaran tuntas dilakukan melalui asas-asas ketuntasan belajar, sedangkan 
pembelajaran konvensional pada umumnya kurang  memperhatikan ketuntasan 
belajar khususnya ketuntasan peserta didik secara individual. Secara kualitatif 
perbandingan ke dua pola tersebut dapat dicermati pada Tabel 1.1 berikut. 
 
Tabel 1.1  
Perbandingan Kualitatif antara Pembelajaran Tuntas dengan Pembelajaran 
Konvensional 
 
Langkah Aspek Pembeda Pembelajaran Tuntas 
Pembelajaran 
Konvensional 
A.Persiapan 1. Tingkat 
ketuntasan 
Diukur dari performance 
peserta didik dalam setiap 
unit (satuan kompetensi atau 
kemampuan dasar). Setiap 
peserta didik harus mencapai 
nilai 75 
 
Diukur dari 
performance 
peserta didik 
yang dilakukan 
secara acak 
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Langkah Aspek Pembeda Pembelajaran Tuntas 
Pembelajaran 
Konvensional 
2. Satuan Acara 
Pembelajaran 
Dibuat untuk satu minggu 
pembelajaran, dan dipakai 
sebagai pedoman guru serta 
diberikan kepada peserta 
didik 
Dibuat untuk 
satu minggu 
pembelajar-an, 
dan hanya 
dipakai sebagai 
pedoman guru 
 
3. Pandangan 
terhadap kemampuan 
peserta didik saat 
memasuki satuan 
pembelajaran tertentu 
Kemampuan hampir sama, 
namun tetap ada variasi 
Kemampuan 
peserta didik 
dianggap sama 
B.Pelaksanaan 
pembelajaran 
4. Bentuk 
pembelajaran dalam 
satu unit kompetensi 
atau kemampuan 
dasar 
 
Dilaksanakan melalui 
pendekatan klasikal, 
kelompok dan individual 
Dilaksanakan 
sepenuhnya 
melalui 
pendekatan 
klasikal 
5.  Cara 
pembelajaran dalam 
setiap standar 
kompetensi atau 
kompetensi dasar 
Pembelajaran dilakukan 
melalui penjelasan guru 
(lecture), membaca secara 
mandiri dan terkontrol, 
berdiskusi, dan belajar secara 
individual 
Dilakukan 
melalui 
mendengarkan 
(lecture), tanya 
jawab, dan 
membaca 
(tidak 
terkontrol) 
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Langkah Aspek Pembeda Pembelajaran Tuntas 
Pembelajaran 
Konvensional 
 6.  Orientasi 
pembelajaran 
Pada terminal performance 
peserta didik (kompetensi 
atau kemampuan dasar) 
secara individual 
 
Pada bahan 
pembelajaran 
7.  Peranan guru Sebagai pengelola 
pembelajaran untuk 
memenuhi kebutuhan 
peserta didik secara 
individual 
Sebagai 
pengelola 
pembelajaran 
untuk memenuhi 
kebutuhan 
seluruh peserta 
didik dalam 
kelas 
 
8.  Fokus 
kegiatan 
pembelajaran 
Ditujukan kepada masing-
masing peserta didik secara 
individual 
Ditujukan 
kepada peserta 
didik dengan 
kemampuan 
menengah 
 
9.  Penentuan 
keputusan mengenai 
satuan pembelajaran 
 
Ditentukan oleh peserta didik 
dengan bantuan guru 
Ditentukan 
sepenuhnya 
oleh guru 
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Langkah Aspek Pembeda Pembelajaran Tuntas 
Pembelajaran 
Konvensional 
C.Umpan Balik 10. Instrumen umpan 
balik 
Menggunakan berbagai jenis 
serta bentuk tagihan secara 
berkelanjutan 
Lebih 
mengandalkan 
pada 
penggunaan tes 
objektif untuk 
penggalan 
waktu tertentu 
 
11. Cara 
membantu peserta 
didik 
Menggunakan sistem tutor 
dalam diskusi kelompok 
(small-group learning 
activities) dan tutor yang 
dilakukan secara individual  
 
Dilakukan oleh 
guru dalam 
bentuk tanya 
jawab secara 
klasikal 
 
 
d. Indikator Pelaksanaan Pembelajaran Tuntas 
Suatu pembelajaran di kelas dikatakan melaksanakan pembelajaran tuntas jika 
terdapat indikator-indikator sebagai berikut: 
1. Metode pembelajaran yang dipakai adalah pendekatan diagnostik preskriptif 
Maksudnya adalah pendekatan individual dalam arti meskipun kegiatan belajar 
ditujukan kepada kelompok siswa (kelas), tetapi mengakui dan melayani 
perbedaan-perbedaan perorangan siswa sedemikian rupa, sehingga 
pembelajaran memungkinkan berkembangnya potensi masing-masing siswa 
secara optimal. 
2. Peran guru harus intensif dalam mendorong keberhasilan siswa secara 
individual. 
Hal-hal yang dapat dilakukan oleh guru, misalnya sebagai berikut: 
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a. Menjabarkan/memecah KD ke dalam satuan-satuan yang lebih kecil. 
b. Menata indikator berdasarkan cakupan serta urutan unit. 
c. Menyajikan materi dalam bentuk yang bervariasi. 
d. Memonitor seluruh pekerjaan siswa. 
e. Menilai perkembangan siswa dalam pencapaian kompetensi. 
f. Menyediakan sejumlah alternatif strategi pembelajaran bagi siswa yang 
menjumpai kesulitan. 
3. Peran siswa lebih leluasa dalam menentukan jumlah waktu belajar yang 
diperlukan. 
Artinya siswa diberikan kebebasan dalam menetapkan kecepatan pencapaian 
kompetensi. Kemajuan siswa sangat tertumpu pada usaha serta ketekunan 
siswa secara individual. 
4. Sistem penilaian menggunakan penilaian berkelanjutan yang mempunyai ciri-ciri 
sebagai berikut: 
a. Penilaian dengan sistem blok. 
b. Tiap blok terdiri dari satu atau lebih kompetensi dasar (KD). 
c. Hasil penilaian dianalasis dan ditindaklanjuti melalui program remedial, 
program pengayaan, dan program percepatan. 
d. Penilaian mencakup aspek kognitif dan psikomotor. 
e. Aspek afektif dinilai melalui pengamatan dan kuesioner. 
Sumber lain menyatakan, beberapa indikator pelaksanaan pembelajaran tuntas 
adalah:  
1. Metode Pembelajaran 
Strategi pembelajaran tuntas sebenarnya menganut pendekatan individual, 
dalam arti meskipun kegiatan belajar ditujukan kepada sekelompok peserta 
didik (klasikal), tetapi juga mengakui dan memberikan layanan sesuai dengan 
perbedaan-perbedaan individual peserta didik, sehingga pembelajaran 
memungkinkan berkembangnya potensi masing-masing peserta didik secara 
optimal.  
Adapun langkah-langkahnyaadalah :  
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a. mengidentifikasi prasyarat (prerequisite),   
b. membuat tes untuk mengukur perkembangan dan pencapaian kompetensi,  
c. mengukur pencapaian kompetensi peserta didik. 
Metode pembelajaran yang sangat ditekankan dalam pembelajaran tuntas 
adalah pembelajaran individual, pembelajaran dengan teman atau sejawat 
(peer instruction), dan bekerja dalam kelompok kecil. Berbagai jenis metode 
(multi metode) pembelajaran harus digunakan untuk kelas atau kelompok.  
Pembelajaran tuntas sangat mengandalkan pada pendekatan tutorial dengan 
sesion-sesion kelompok kecil, tutorial orang perorang, pembelajaran 
terprogram, buku-buku kerja, permainan dan pembelajaran berbasis komputer 
(Kindsvatter, 1996) 
2. Peran Guru  
Strategi pembelajaran tuntas menekankan pada peran atau tanggung jawab 
guru dalam mendorong keberhasilan peserta didik secara individual. Pendekatan 
yang digunakan mendekati model Personalized System of Instruction (PSI) seperti 
dikembangkan oleh Keller, yang lebih menekankan pada interaksi antara peserta 
didik dengan materi/objek belajar. 
Peran guru harus intensif dalam hal-hal berikut: 
a. Menjabarkan/memecah KD (Kompetensi Dasar) ke dalam satuan-satuan 
(unit-unit) yang lebih kecil dengan memperhatikan pengetahuan 
prasyaratnya. 
b. Mengembangkan  indikator berdasarkan SK/KD.   
c. Menyajikan materi pembelajaran dalam bentuk yang bervariasi 
d. Memonitor seluruh pekerjaan peserta didik 
e. Menilai perkembangan peserta didik dalam pencapaian kompetensi 
(kognitif, psikomotor, dan afektif) 
f. Menggunakan teknik diagnostik 
g. Menyediakan sejumlah alternatif strategi pembelajaran bagi peserta didik 
yang mengalami kesulitan 
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3. Peran Peserta didik 
Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan yang memiliki pendekatan berbasis 
kompetensi sangat menjunjung tinggi dan menempatkan peran peserta didik 
sebagai subjek didik. Fokus program pembelajaran bukan pada “Guru dan yang 
akan dikerjakannya” melainkan pada ”Peserta didik dan yang akan 
dikerjakannya”. Oleh karena itu, pembelajaran tuntas memungkinkan peserta 
didik lebih leluasa dalam menentukan jumlah waktu belajar yang diperlukan. 
Artinya, peserta didik diberi kebebasan dalam menetapkan  kecepatan 
pencapaian kompetensinya. Kemajuan peserta didik sangat bertumpu pada 
usaha serta ketekunannya secara individual. 
4. Evaluasi 
Penting untuk dicatat bahwa ketuntasan belajar dalam KTSP ditetapkan dengan 
penilaian acuan patokan (criterion referenced) pada setiap kompetensi dasar 
dan tidak ditetapkan berdasarkan norma (norm referenced). Dalam hal ini batas 
ketuntasan belajar harus ditetapkan oleh guru, misalnya apakah peserta didik 
harus mencapai nilai 75, 65, 55, atau sampai nilai berapa seorang peserta didik 
dinyatakatan mencapai ketuntasan dalam belajar.  
Asumsi dasarnya adalah:  
a. bahwa semua orang bisa belajar apa saja, hanya waktu yang diperlukan 
berbeda,  
b. standar harus ditetapkan terlebih dahulu, dan hasil evaluasi adalah lulus 
atau tidak lulus. (Gentile & Lalley: 2003) 
Sistem evaluasi menggunakan penilaian berkelanjutan, yang ciri-cirinya adalah:  
a. Ulangan dilaksanakan untuk melihat ketuntasan setiap Kompetensi Dasar 
b. Ulangan dapat dilaksanakan terdiri atas satu atau lebih Kompetensi Dasar 
(KD) 
c. Hasil ulangan dianalisis dan ditindaklanjuti melalui program remedial dan  
program pengayaan. 
d. Ulangan mencakup aspek kognitif dan psikomotor 
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e. Aspek afektif diukur melalui kegiatan inventori afektif seperti pengamatan, 
kuesioner, dsb. 
 
Sistem penilaian mencakup jenis tagihan serta bentuk instrumen/soal. Dalam 
pembelajaran tuntas tes diusahakan disusun berdasarkan indikator sebagai alat 
diagnosis terhadap program pembelajaran. Dengan menggunakan tes 
diagnostik yang dirancang secara baik, peserta didik dimungkinkan dapat 
menilai sendiri hasil tesnya, termasuk mengenali di mana ia mengalami 
kesulitan dengan segera. Sedangkan penentuan batas pencapaian ketuntasan 
belajar, meskipun umumnya disepakati pada skor/nilai 75 (75%) namun batas 
ketuntasan yang paling realistik atau paling sesuai adalah ditetapkan oleh guru 
mata pelajaran, sehingga memungkinkan adanya perbedaan dalam penentuan 
batas ketuntasan untuk setiap KD maupun pada setiap sekolah dan atau 
daerah. 
Sebagai tindak lanjut dari pembelajaran tuntas adalah program remedial dan 
pengayaan. Program remedial dilakukan bilamana peserta didik belum 
memenuhi yang dipersyaratkan, sedangkan program pengayaan diberikan 
bilamana peserta didik telah mampu bahkan melebihi yang telah 
dipersyaratkan. 
 
2. Program Remedial  
Dalam kegiatan  pembelajaran termasuk pembelajaran mandiri selalu dijumpai adanya 
peserta didik yang mengalami kesulitan dalam mencapai standar kompetensi, 
kompetensi dasar dan penguasaan materi pembelajaran  yang telah ditentukan. Secara 
garis besar kesulitan dimaksud dapat berupa kurangnya pengetahuan prasyarat, 
kesulitan memahami materi pembelajaran, maupun kesulitan dalam mengerjakan tugas-
tugas latihan dan menyelesaikan soal-soal ulangan. Secara khusus, kesulitan yang 
dijumpai peserta didik dapat berupa tidak dikuasainya kompetensi dasar mata pelajaran 
tertentu,  misalnya operasi bilangan dalam matematika; atau membaca dan menulis 
dalam pelajaran bahasa. Agar peserta didik dapat memecahkan kesulitan tersebut perlu 
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adanya bantuan. Bantuan dimaksud berupa pemberian pembelajaran remedial atau 
perbaikan. Untuk keperluan pemberian pembelajaran remedial perlu dipilih strategi dan 
langkah-langkah yang tepat setelah terlebih dahulu diadakan diagnosis terhadap 
kesulitan belajar yang dialami peserta didik. 
Sehubungan dengan hal-hal tersebut, satuan pendidikan perlu menyusun rencana 
sistematis pemberian pembelajaran remedial untuk membantu mengatasi kesulitan 
belajar peserta didik. 
Penyusunan materi modul ini bertujuan: 
1. Memberikan pemahaman lebih luas bagaimana menyelenggarakan  pembelajaran 
remedial. 
2. Memberikan alternatif penyelenggaraan pembelajaran remedial yang 
diselenggarakan oleh satuan pendidikan atau pendidik. 
3. Memberikan layanan optimal melalui proses pembelajaran remedial.  
 
Ruang lingkup modul ini meliputi: pembelajaran remedial, hakikat pembelajaran 
remedial, dan pelaksanaan pembelajaran remedial. 
Pembelajaran Remedial  
Standar nasional pendidikan bertujuan menjamin mutu pendidikan nasional dalam 
rangka mencerdaskan kehidupan bangsa dan membentuk watak serta peradaban 
bangsa yang bermartabat. Dalam rangka mencapai tujuan tersebut, Peraturan 
Pemerintah nomor 19 Tahun 2005 tentang Standar Nasional Pendidikan (PP No. 
19/2005) menetapkan 8 standar yang harus dipenuhi dalam melaksanakan 
pendidikan. Kedelapan standar dimaksud meliputi standar isi, standar proses, 
standar kompetensi lulusan, standar pendidik dan tenaga kependidikan, standar 
sarana dan prasarana, standar pengelolaan, standar pembiayaan, dan standar 
penilaian pendidikan. 
Secara khusus, dalam rangka mencapai tujuan pendidikan nasional tersebut, 
kompetensi yang harus dikuasai oleh peserta didik setelah melaksanakan kegiatan 
pembelajaran ditetapkan dalam standar isi dan standar kompetensi kelulusan. 
Standar  isi memuat standar kompetensi (SK) dan kompetensi dasar (KD) yang harus 
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dikuasai peserta didik dalam mempelajari suatu mata pelajaran. Standar kompetensi 
lulusan (SKL) berisikan kompetensi yang harus dikuasai peserta didik pada setiap 
satuan pendidikan. Berkenaan dengan materi yang harus dipelajari, diatur dalam 
silabus dan RPP (Rencana Pelaksanaan Pembelajaran) yang dikembangkan oleh 
pendidik. Menurut pasal 6 PP no.19 Tahun 2005,  terdapat 5 kelompok mata 
pelajaran yang harus dipelajari peserta didik pada jenjang pendidikan dasar dan 
menengah untuk jenis pendidikan umum, kejuruan dan khusus. Kelima kelompok 
mata pelajaran tersebut meliputi kelompok mata pelajaran: agama dan akhlak 
mulia, kewarganegaraan dan kepribadian, ilmu pengetahuan dan teknologi, estetika, 
jasmani, olah raga, dan kesehatan. 
Dalam rangka membantu peserta didik mencapai standar isi dan standar kompetensi 
lulusan, pelaksanaan atau proses pembelajaran perlu diusahakan  agar interaktif, 
inspiratif, menyenangkan, menantang, memotivasi peserta didik untuk berpartisipasi 
aktif, serta memberikan kesempatan yang cukup bagi prakarsa, kreativitas, dan 
kemandirian sesuai dengan bakat, minat, dan perkembangan fisik serta psikologis 
peserta didik. 
Tidak dapat dipungkiri bahwa untuk mencapai tujuan dan prinsip-prinsip 
pembelajaran tersebut pasti dijumpai adanya peserta didik yang mengalami 
kesulitan atau masalah belajar. Untuk mengatasi masalah-masalah tersebut, setiap 
satuan pendidikan perlu menyelenggarakan program pembelajaran remedial atau 
perbaikan. 
 
Hakikat Pembelajaran Remedial 
Pembelajaran remedial merupakan layanan pendidikan yang diberikan kepada peserta 
didik untuk memperbaiki prestasi belajarnya sehingga mencapai kriteria ketuntasan 
yang  ditetapkan. Untuk memahami konsep penyelenggaraan model pembelajaran 
remedial, terlebih dahulu perlu diperhatikan bahwa Kurikulum Tingkat Satuan 
Pendidikan (KTSP) yang diberlakukan berdasarkan Permendiknas  22, 23, 24 Tahun 
2006 dan Permendiknas No. 6 Tahun 2007 menerapkan sistem pembelajaran berbasis 
kompetensi, sistem belajar tuntas, dan sistem pembelajaran yang memperhatikan 
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perbedaan individual peserta didik. Sistem dimaksud ditandai dengan dirumuskannya 
secara jelas standar kompetensi (SK) dan kompetensi dasar (KD) yang harus dikuasai 
peserta didik. Penguasaan SK dan KD setiap peserta didik diukur menggunakan sistem 
penilaian acuan kriteria. Jika seorang peserta didik mencapai standar tertentu maka 
peserta didik dinyatakan telah mencapai ketuntasan. 
Pelaksanaan pembelajaran berbasis kompetensi dan pembelajaran tuntas, dimulai 
dari penilaian kemampuan awal peserta didik terhadap kompetensi atau materi yang 
akan dipelajari. Kemudian dilaksanakan pembelajaran  menggunakan berbagai 
metode seperti ceramah, demonstrasi, pembelajaran kolaboratif/kooperatif, inkuiri, 
diskoveri, dsb. Melengkapi metode pembelajaran digunakan juga berbagai media 
seperti media audio, video, dan audiovisual dalam berbagai format, mulai dari kaset 
audio, slide, video, komputer, multimedia, dsb. Di tengah pelaksanaan pembelajaran 
atau pada saat kegiatan pembelajaran sedang berlangsung, diadakan penilaian  proses  
menggunakan berbagai teknik dan instrumen dengan tujuan untuk mengetahui 
kemajuan belajar serta seberapa jauh penguasaan peserta didik terhadap kompetensi 
yang telah atau sedang dipelajari. Pada akhir program pembelajaran, diadakan 
penilaian yang lebih formal berupa ulangan harian. Ulangan harian dimaksudkan 
untuk menentukan tingkat pencapaian belajar peserta didik, apakah seorang peserta 
didik gagal atau berhasil mencapai tingkat penguasaan tertentu yang telah 
dirumuskan pada saat pembelajaran direncanakan. 
Apabila dijumpai adanya peserta didik yang tidak mencapai penguasaan kompetensi 
yang telah ditentukan, maka muncul permasalahan mengenai apa yang harus 
dilakukan oleh pendidik. Salah satu tindakan yang diperlukan adalah pemberian 
program pembelajaran remedial atau perbaikan. Dengan kata lain, remedial 
diperlukan bagi peserta didik yang belum mencapai kemampuan minimal yang 
ditetapkan dalam rencana pelaksanaan pembelajaran. Pemberian program 
pembelajaran remedial didasarkan atas latar belakang bahwa pendidik perlu 
memperhatikan perbedaan individual peserta didik.  
Dengan diberikannya pembelajaran remedial bagi peserta didik  yang belum mencapai 
tingkat ketuntasan belajar, maka peserta didik ini memerlukan waktu lebih lama 
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daripada mereka yang telah mencapai tingkat penguasaan. Mereka juga perlu 
menempuh penilaian kembali setelah mendapatkan program pembelajaran remedial. 
 
Prinsip Pembelajaran Remedial 
Pembelajaran remedial merupakan pemberian perlakuan khusus terhadap  peserta 
didik yang mengalami hambatan dalam kegiatan belajarnya. Hambatan yang terjadi 
dapat berupa kurangnya pengetahuan dan keterampilan prasyarat atau lambat 
dalam mecapai kompetensi. Beberapa prinsip yang perlu diperhatikan dalam 
pembelajaran remedial sesuai dengan sifatnya sebagai pelayanan khusus antara lain: 
1. Adaptif 
Setiap peserta didik memiliki keunikan sendiri-sendiri. Oleh karena itu program 
pembelajaran remedial hendaknya memungkinkan peserta didik untuk belajar 
sesuai dengan kecepatan, kesempatan, dan gaya belajar masing-masing. 
Dengan kata lain, pembelajaran remedial harus mengakomodasi perbedaan 
individual peserta didik.  
2. Interaktif 
Pembelajaran remedial hendaknya memungkinkan peserta didik untuk secara 
intensif berinteraksi dengan pendidik dan sumber belajar yang tersedia. Hal ini 
didasarkan atas pertimbangan bahwa kegiatan belajar peserta didik yang 
bersifat perbaikan perlu selalu mendapatkan monitoring dan pengawasan agar 
diketahui kemajuan belajarnya. Jika dijumpai adanya peserta didik yang 
mengalami kesulitan segera diberikan bantuan. 
3. Fleksibilitas dalam Metode Pembelajaran dan Penilaian 
Sejalan dengan sifat keunikan dan kesulitan belajar peserta didik yang berbeda-
beda, maka dalam pembelajaran remedial perlu digunakan berbagai metode 
mengajar dan metode penilaian yang sesuai dengan karakteristik peserta didik. 
4. Pemberian Umpan Balik Sesegera Mungkin 
Umpan balik berupa informasi yang diberikan kepada peserta didik mengenai 
kemajuan belajarnya perlu diberikan sesegera mungkin. Umpan balik dapat 
bersifat korektif maupun konfirmatif. Dengan sesegera mungkin memberikan 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
30 
 
 
umpan balik dapat dihindari kekeliruan belajar yang  berlarut-larut yang dialami 
peserta didik. 
5. Kesinambungan dan Ketersediaan dalam Pemberian  Pelayanan 
Program pembelajaran reguler dengan pembelajaran remedial merupakan satu 
kesatuan, dengan demikian program pembelajaran reguler dengan remedial 
harus berkesinambungan dan programnya selalu tersedia agar setiap saat 
peserta didik dapat mengaksesnya sesuai dengan kesempatan masing-masing. 
 
Bentuk Kegiatan Remedial 
Dengan memperhatikan pengertian dan prinsip pembelajaran remedial tersebut, 
maka pembelajaran remedial dapat diselenggarakan dengan berbagai 
kegiatanantara lain: 
1. Memberikan tambahan penjelasan atau contoh 
Peserta didik kadang-kadang mengalami kesulitan memahami penyampaian 
materi pembelajaran untuk mencapai kompetensi yang disajikan hanya sekali, 
apalagi kurang ilustrasi dan contoh. Pemberian tambahan ilustrasi, contoh dan 
bukan contoh untuk pembelajaran konsep misalnya akan membantu 
pembentukan konsep pada diri peserta didik. 
2. Menggunakan strategi pembelajaran yang berbeda dengan sebelumnya 
Penggunaan alternatif berbagai strategipembelajaran akan memungkinkan 
peserta didik  dapat mengatasi masalah pembelajaran yang dihadapi. 
3. Mengkaji ulang pembelajaran yang lalu. 
Penerapan prinsip pengulangan dalam pembelajaran akan membantu peserta 
didik menangkap pesan pembelajaran. Pengulangan dapat dilakukan dengan 
menggunakan metode dan media yang sama atau metode dan media yang  
berbeda. 
4. Menggunakan berbagai jenis media 
Penggunaan berbagai jenis  media dapat menarik perhatian peserta didik. 
Perhatian memegang peranan penting dalam proses pembelajaran. Semakin 
memperhatikan, hasil belajar akan lebih baik. Namun peserta didik seringkali 
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mengalami kesulitan untuk memperhatikan atau berkonsentrasi dalam waktu 
yang lama. Agar perhatian peserta didik terkonsentrasi pada materi pelajaran 
perlu digunakan berbagai media untuk mengendalikan perhatian peserta didik. 
 
Pelaksanaan Pembelajaran Remedial 
Pembelajaran remedial pada hakikatnya adalah pemberian bantuan bagi peserta 
didik yang mengalami kesulitan atau kelambatan belajar. Sehubungan dengan itu, 
langkah-langkah yang perlu dikerjakan dalam pemberian pembelajaran remedial 
meliputi dua langkah pokok, yaitu pertama mendiagnosis kesulitan belajar, dan 
kedua memberikan perlakuan (treatment) pembelajaran remedial. 
1) Diagnosis Kesulitan Belajar 
Tujuan 
Diagnosis kesulitan belajar dimaksudkan untuk mengetahui tingkat kesulitan 
belajar peserta didik. Kesulitan belajar dapat dibedakan menjadi kesulitan 
ringan, sedang dan berat. 
Kesulitan belajar ringan biasanya dijumpai pada peserta didik yang kurang 
perhatian di saat mengikuti pembelajaran. 
Kesulitan belajar sedang dijumpai pada peserta didik yang mengalami 
gangguan belajar yang berasal dari luar diri peserta didik, misalnya faktor 
keluarga, lingkungan tempat tinggal, pergaulan, dsb. 
Kesulitan belajar berat dijumpai pada peserta didik yang mengalami ketunaan 
pada diri mereka, misalnya tuna rungu, tuna netra¸tuna daksa, dsb. 
Teknik 
Teknik yang dapat digunakan untuk mendiagnosis kesulitan belajar antara lain: 
tes prasyarat (prasyarat pengetahuan, prasyarat keterampilan), tes diagnostik, 
wawancara, pengamatan, dsb.  
Tes prasyarat adalah tes yang digunakan untuk mengetahui apakah prasyarat 
yang diperlukan untuk mencapai penguasaan kompetensi tertentu terpenuhi 
atau belum. Prasyarat ini meliputi prasyarat pengetahuan dan prasyarat 
keterampilan. 
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Tes diagnostik digunakan untuk mengetahui kesulitan peserta didik dalam 
menguasai kompetensi tertentu. Misalnya dalam mempelajari operasi bilangan, 
apakah peserta didik mengalami kesulitan pada kompetensi penambahan, 
pengurangan, pembagian, atau perkalian. 
Wawancara dilakukan  dengan mengadakan interaksi lisan dengan peserta didik 
untuk menggali lebih dalam mengenai kesulitan belajar yang dijumpai peserta 
didik. 
Pengamatan (observasi) dilakukan dengan jalan melihat secara cermat perilaku 
belajar peserta didik. Dari pengamatan tersebut diharapkan dapat diketahui 
jenis maupun penyebab kesulitan belajar peserta didik. 
 
2) Bentuk Pelaksanaan Pembelajaran Remedial 
Setelah diketahui kesulitan belajar yang dihadapi peserta didik, langkah 
berikutnya adalah memberikan perlakuan berupa pembelajaran remedial. 
Bentuk-bentuk pelaksanaan pembelajaran remedial antara lain: 
1. Pemberian pembelajaran ulang dengan metode dan media yang berbeda. 
Pembelajaran ulang dapat disampaikan dengan cara penyederhanaan 
materi, variasi cara penyajian, penyederhanaan tes/pertanyaan. 
Pembelajaran ulang dilakukan bilamana sebagian besar atau semua peserta 
didik belum mencapai ketuntasan belajar atau mengalami kesulitan belajar. 
Pendidik perlu memberikan penjelasan kembali dengan menggunakan 
metode dan/atau media yang lebih tepat. 
2. Pemberian bimbingan secara khusus, misalnya bimbingan perorangan. 
Dalam hal pembelajaran klasikal peserta didik mengalami kesulitan,  perlu 
dipilih alternatif tindak lanjut berupa pemberian bimbingan secara 
individual. Pemberian bimbingan perorangan merupakan implikasi peran  
pendidik sebagai tutor. Sistem tutorial dilaksanakan bilamana terdapat satu 
atau beberapa peserta didik yang belum berhasil mencapai ketuntasan. 
3. Pemberian tugas-tugas latihan secara khusus. 
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Dalam rangka menerapkan prinsip pengulangan, tugas-tugas latihan perlu 
diperbanyak agar peserta didik tidak mengalami kesulitan dalam 
mengerjakan tes akhir. Peserta didik perlu diberi latihan intensif (drill) untuk 
membantu menguasai kompetensi yang ditetapkan. 
4. Pemanfaatan tutor sebaya. 
Tutor sebaya adalah teman sekelas yang memiliki kecepatan belajar lebih. 
Mereka perlu dimanfaatkan untuk memberikan tutorial kepada rekannya 
yang mengalami kelambatan belajar. Dengan teman sebaya diharapkan 
peserta didik yang mengalami kesulitan belajar akan lebih terbuka dan 
akrab. 
 
Hasil belajar yang menunjukkan tingkat pencapaian kompetensi melalui 
penilaian diperoleh dari penilaian proses dan penilaian hasil. Penilaian proses 
diperoleh melalui postes, tes kinerja, observasi dan lain-lain. Sedangkan 
penilaian hasil diperoleh melalui ulangan harian,ulangan tengah semester dan 
ulangan akhir semester.  
Jika peserta didik tidak lulus karena penilaian hasil maka sebaiknya hanya 
mengulang tes tersebut dengan pembelajaran ulang jika diperlukan. Namun 
apabila ketidaklulusan akibat penilaian proses yang tidak diikuti (misalnya 
kinerja praktik, diskusi/presentasi kelompok) maka sebaiknya peserta didik 
mengulang semua proses yang harus diikuti. 
 
3) Waktu Pelaksanaan Pembelajaran Remedial 
Terdapat beberapa alternatif berkenaan dengan waktu atau kapan  
pembelajaran remedial dilaksanakan. Pertanyaan yang timbul, apakah 
pembelajaran remedial diberikan pada setiap akhir ulangan harian, mingguan, 
akhir bulan, tengah semester, atau akhir semester. Ataukah pembelajaran 
remedial itu diberikan setelah peserta didik mempelajari SK atau KD tertentu? 
Pembelajaran remedial dapat diberikan setelah peserta didik mempelajari KD 
tertentu. Namun karena dalam setiap SK terdapat beberapa KD, maka terlalu 
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sulit bagi pendidik untuk melaksanakan pembelajaran remedial setiap selesai 
mempelajari KD tertentu. Mengingat indikator keberhasilan belajar peserta 
didik adalah tingkat ketuntasan dalam mencapai SK yang terdiri dari beberapa 
KD, maka pembelajaran remedial dapat juga diberikan setelah peserta didik 
menempuh tes SK yang terdiri dari beberapa KD. Hal ini didasarkan atas 
pertimbangan bahwa SK merupakan satu kebulatan kemampuan yang terdiri 
dari beberapa KD. Mereka yang belum mencapai penguasaan SK tertentu perlu 
mengikuti program pembelajaran remedial. 
 
4) Tes Ulang 
Tes ulang diberikan kepada peserta didik yang telah mengikuti program 
pembelajaran remedial agar dapat diketahui apakah peserta didik telah 
mencapai ketuntasan dalam penguasaan kompetensi yang telah ditentukan. 
 
5) Nilai Hasil Remedial 
Nilai hasil remedial tidak melebihi nilai KKM. 
Peserta didik memiliki kemampuan dan karakteristik yang berbeda-beda. Sesuai 
dengan kemampuan dan karakteristik yang berbeda-beda tersebut maka 
permasalahan yang dihadapi berbeda-beda pula. Dalam melaksanakan 
pembelajaran, pendidik perlu tanggap terhadap kesulitan yang dihadapi peserta 
didik.  
Dalam rangka pelaksanaan pembelajaran berbasis kompetensi dan 
pembelajaran tuntas, peserta didik yang gagal mencapai tingkat pencapaian 
kompetensi yang telah ditentukan perlu diberikan pembelajaran remedial 
(perbaikan). Beberapa prinsip yang perlu diperhatikan dalam pemberian 
pembelajaran remedial antara lain adaptif, interaktif, fleksibel, pemberian 
umpan balik, dan ketersediaan program sepanjang waktu.  
Sebelum memberikan pembelajaran remedial, terlebih dahulu pendidik perlu 
melaksanakan diagnosis terhadap kesulitan belajar peserta didik. Banyak teknik 
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yang dapat digunakan, antara lain menggunakan tes, wawancara, pengamatan, 
dan sebagainya. 
Setelah diketahui kesulitan belajarnya, peserta didik diberikan pembelajaran 
remedial. Banyak teknik dapat digunakan, misalnya pembelajaran ulang dengan 
metode dan media yang berbeda, penyederhanaan materi, pemanfaatan tutor 
sebaya, dan sebagainya. 
Dalam memberikan pembelajaran remedial perlu dipertimbangkan kapan 
pembelajaran tersebut diberikan. Sesuai dengan prinsip pembelajaran berbasis 
kompetensi dan pembelajaran tuntas, maka pembelajaran remedial dapat  
diberikan setelah peserta didik satu atau beberapa kompetensi dasar. Untuk 
mengetahui tingkat penguasaan peserta didik setelah menempuh remedial,  
perlu diberikan tes ulang.  
 
3. Program Pengayaan 
Dalam kegiatan pembelajaran tidak jarang dijumpai adanya peserta didik yang lebih 
cepat dalam mencapai standar kompetensi, kompetensi dasar dan penguasaan materi 
pelajaran yang telah ditentukan. Peserta didik kelompok ini tidak mengalami kesulitan 
dalam memahami materi pembelajaran maupun mengerjakan tugas-tugas atau latihan 
dan menyelesaikan soal-soal ulangan sebagai indikator penguasaan kompetensi. Peserta 
didik  yang telah mencapai kompetensi lebih cepat dari peserta didik lain dapat 
mengembangkan dan memperdalam kecakapannya secara optimal melalui 
pembelajaran pengayaan. Untuk keperluan pemberian pembelajaran pengayaan  perlu 
dipilih strategi dan langkah-langkah yang tepat setelah terlebih dahulu dilakukan  
identifikasi terhadap potensi lebih yang dimiliki peserta didik. 
Sehubungan dengan hal-hal tersebut, sekolah perlu menyusun rencana sistematis 
pemberian pembelajaran pengayaan untuk membantu perkembangan potensi peserta 
didik secara optimal. 
 
Panduan pembelajaran pengayaan ini bertujuan untuk menyamakan pemahaman 
mengenai pengayaan dan membantu guru mengembangkan pembelajaran pengayaan  
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Ruang lingkup panduan ini menyajikan latar belakang dan tujuan penyusunan panduan 
pembelajaran pengayaan, hakikat pembelajaran pengayaan, pelaksanaan, dan penilaian 
pembelajaran pengayaan.  
 
Pembelajaran Menurut Standar Nasional Pendidikan 
Standar nasional pendidikan bertujuan menjamin mutu pendidikan nasional dalam 
rangka mencerdaskan kehidupan bangsa dan membentuk watak serta peradaban 
bangsa yang bermartabat. Dalam rangka mencapai tujuan tersebut, Peraturan 
Pemerintah nomor 19 Tahun 2005 tentang Standar Nasional Pendidikan menetapkan 8 
standar yang harus dipenuhi dalam melaksanakan pendidikan. Kedelapan standar 
dimaksud meliputi standar isi, standar proses, standar kompetensi lulusan, standar 
pendidik dan tenaga kependidikan, standar sarana dan prasarana, standar pengelolaan, 
standar pembiayaan, dan standar penilaian pendidikan. 
Dalam rangka mencapai tujuan pendidikan nasional tersebut, kompetensi yang harus 
dikuasai oleh peserta didik setelah melaksanakan kegiatan pembelajaran ditetapkan 
dalam standar isi dan standar kompetensi lulusan. Standar  isi (SI) memuat standar 
kompetensi (SK) dan kompetensi dasar (KD) yang harus dikuasai peserta didik dalam 
mempelajari mata pelajaran tertentu. Standar kompetensi lulusan (SKL) berisikan 
kompetensi yang harus dikuasai peserta didik pada setiap  satuan pendidikan. 
Sementara berkenaan dengan materi yang harus dipelajari, disajikan dalam silabus dan 
RPP (Rencana Pelaksanaan Pembelajaran) yang dikembangkan oleh guru. Menurut pasal 
6 PP. 19 Th. 2005,  terdapat 5 kelompok mata pelajaran yang harus dipelajari peserta 
didik pada jenjang pendidikan dasar dan menengah untuk jenis pendidikan umum, 
kejuruan, dan khusus. Kelima kelompok mata pelajaran tersebut meliputi: agama dan 
akhlak mulia; kewarganegaraan dan kepribadian; ilmu pengetahuan dan teknologi; 
estetika; jasmani, olah raga, dan kesehatan. 
Dalam rangka membantu peserta didik mencapai standar isi dan standar kompetensi 
lulusan, pelaksanaan atau proses pembelajaran perlu diusahakan agar interaktif, 
inspiratif, menyenangkan, menantang, memotivasi peserta didik untuk berpartisipasi 
aktif, serta memberikan kesempatan yang cukup bagi prakarsa, kreativitas, dan 
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kemandirian sesuai dengan bakat, minat, dan perkembangan fisik serta psikologis 
peserta didik. 
Untuk mencapai tujuan dan prinsip-prinsip pembelajaran tersebut tidak jarang dijumpai 
adanya peserta didik yang memerlukan tantangan berlebih untuk mengoptimalkan 
perkembangan prakarsa, kreativitas, partisipasi, kemandirian, minat, bakat, 
keterampilan fisik, dsb. Untuk mengantisipasi  potensi lebih yang dimiliki peserta didik 
tersebut, setiap satuan pendidikan perlu menyelenggarakan program pembelajaran 
pengayaan.  
 
Hakikat Pembelajaran Pengayaan 
Secara umum pengayaan dapat diartikan sebagai pengalaman atau kegiatan peserta 
didik yang melampaui persyaratan minimal yang ditentukan oleh kurikulum dan tidak 
semua peserta didik dapat  melakukannya. 
Untuk memahami pengertian program pembelajaran pengayaan, terlebih dahulu perlu 
diperhatikan bahwa Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan (KTSP) yang berlaku berdasar 
Permendiknas  22, 23, dan 24 Tahun 2006 pada dasarnya menganut sistem 
pembelajaran berbasis kompetensi, sistem pembelajaran tuntas, dan sistem 
pembelajaran yang memperhatikan dan melayani perbedaan individual peserta didik.  
Sistem dimaksud ditandai dengan dirumuskannya secara jelas standar kompetensi (SK) 
dan kompetensi dasar (KD) yang harus dikuasai peserta didik. Penguasaan SK dan KD 
setiap peserta didik diukur dengan menggunakan sistem penilaian acuan kriteria (PAK). 
Jika seorang peserta didik mencapai standar tertentu maka peserta didik tersebut 
dipandang telah mencapai ketuntasan. 
Dalam pelaksanaan pembelajaran berbasis kompetensi dan pembelajaran tuntas, 
lazimnya guru mengadakan penilaian awal untuk mengetahui kemampuan peserta didik 
terhadap kompetensi atau materi yang akan dipelajari sebelum pembelajaran dimulai. 
Kemudian dilaksanakan pembelajaran dengan menggunakan berbagai strategi seperti 
ceramah, demonstrasi, pembelajaran kolaboratif/kooperatif, inkuiri, diskoveri, dsb. 
Melengkapi strategi pembelajaran digunakan juga berbagai media seperti media audio, 
video, dan audiovisual dalam berbagai format, mulai dari kaset audio, slide, video, 
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komputer multimedia, dsb. Di tengah pelaksanaan pembelajaran atau pada saat 
kegiatan pembelajaran sedang berlangsung, diadakan penilaian prosesdengan 
menggunakan berbagai teknik dan instrumen dengan tujuan untuk mengetahui 
kemajuan belajar serta seberapa jauh penguasaan peserta didik terhadap kompetensi 
yang telah atau sedang dipelajari. Penilaian proses juga digunakan untuk memperbaiki 
proses pembelajaran bila dijumpai hambatan-hambatan.  
Pada akhir program pembelajaran, diadakan penilaian yang lebih formal berupa ulangan 
harian. Ulangan harian dimaksudkan untuk menentukan tingkat pencapaian belajar, 
apakah seorang peserta didik gagal atau berhasil mencapai tingkat penguasaan 
kompetensi tertentu. Penilaian akhir program ini dimaksudkan untuk menjawab 
pertanyaan apakah peserta didik telah mencapai kompetensi (tingkat penguasaan) 
minimal atau ketuntasan belajar seperti yang telah dirumuskan pada saat pembelajaran 
direncanakan. 
Jikaada peserta didik yang lebih mudah dan cepat mencapai penguasaan  kompetensi 
minimal yang ditetapkan, maka sekolah perlu memberikan perlakuan khusus berupa 
program pembelajaran pengayaan. Pembelajaran pengayaan merupakan pembelajaran 
tambahan dengan tujuan untuk memberikan kesempatan pembelajaran baru  bagi 
peserta didik yang memiliki kelebihan sedemikain rupa sehingga mereka dapat 
mengoptimalkan perkembangan minat, bakat, dan kecakapannya. Pembelajaran 
pengayaan berupaya mengembangkan keterampilan berpikir, kreativitas, keterampilan 
memecahkan masalah, eksperimentasi, inovasi, penemuan, keterampilan seni, 
keterampilan gerak, dsb. Pembelajaran pengayaan memberikan pelayanan kepada 
peserta didik yang memiliki kecerdasan lebih dengan tantangan belajar yang lebih tinggi 
untuk membantu mereka mencapai kapasitas optimal dalam belajarnya. 
 
Jenis Pembelajaran Pengayaan 
Ada tiga jenis pembelajaran pengayaan, yaitu: 
1. Kegiatan eksploratori yang bersifat umum yang dirancang untuk disajikan kepada 
peserta didik. Sajian dimaksud berupa peristiwa sejarah, buku, tokoh masyarakat, 
dsb, yang secara regular tidak tercakup dalam kurikulum. 
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2. Keterampilan proses yang diperlukan oleh peserta didik agar berhasil dalam 
melakukan pendalaman dan investigasi terhadap topik yang diminati dalam bentuk 
pembelajaran mandiri. 
3. Pemecahan masalah yang diberikan kepada peserta didik yang memiliki kemampuan 
belajar lebih tinggi berupa pemecahan masalah nyata dengan menggunakan 
pendekatan  pemecahan masalah atau pendekatan investigatif/ penelitian ilmiah.  
Pemecahan masalah ditandai dengan:  
a. Identifikasi bidang permasalahan yang akan dikerjakan;  
b. Penentuan fokus masalah/problem yang akan dipecahkan;  
c. Penggunaan berbagai sumber;  
d. Pengumpulan data menggunakan teknik yang relevan;  
e. Analisis data; 
f. Penyimpulan hasil investigasi.  
Sekolah tertentu, khususnya yang memiliki peserta didik lebih cepat belajar dibanding 
sekolah-sekolah pada umumnya, dapat menaikkan tuntutan kompetensi melebihi 
standari isi. Misalnya sekolah-sekolah yang menginginkan memiliki keunggulan khusus. 
 
Pelaksanaan Pembelajaran Pengayaan 
Pemberian pembelajaran pengayaan pada hakikatnya adalah pemberian bantuan bagi 
peserta didik yang memiliki kemampuan lebih, baik dalam kecepatan maupun kualitas 
belajarnya. Agar pemberian pengayaan tepat sasaran maka perlu ditempuh langkah-
langkah sistematis, yaitu pertama mengidentifikasi kelebihan kemampuan  peserta didik, 
dan kedua memberikan perlakuan (treatment) pembelajaran pengayaan.  
1) Identifikasi Kelebihan Kemampuan Belajar 
Identifikasi kemampuan berlebih peserta didik dimaksudkan untuk mengetahui jenis 
serta tingkat kelebihan belajar peserta didik. Kelebihan kemampuan belajar itu 
antara lain meliputi: 
a. Belajar lebih cepat. 
Peserta didik yang memiliki kecepatan belajar tinggi ditandai dengan cepatnya 
penguasaan kompetensi (SK/KD) mata pelajaran tertentu. 
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b. Menyimpan informasi lebih mudah 
Peserta didik yang memiliki kemampuan menyimpan informasi lebih mudah, 
akan memiliki banyak informasi yang tersimpan dalam memori/ ingatannya dan 
mudah diakses untuk digunakan. 
c. Keingintahuan yang tinggi  
Banyak bertanya dan menyelidiki merupakan tanda bahwa seorang peserta 
didik memiliki hasrat ingin tahu yang tinggi. 
d. Berpikir mandiri.  
Peserta didik dengan kemampuan berpikir mandiri umumnya lebih menyukai 
tugas mandiri serta mempunyai kapasitas sebagai pemimpin. 
e. Superior dalam berpikir abstrak.  
Peserta didik yang superior dalam berpikir abstrak umumnya menyukai 
kegiatan pemecahan masalah. 
f. Memiliki banyak minat.  
Mudah termotivasi untuk meminati masalah baru dan berpartisipasi dalam 
banyak kegiatan. 
Teknik yang dapat digunakan untuk mengidentifikasi kemampuan berlebih peserta 
didik dapat dilakukan antara lain melalui : tes IQ, tes inventori, wawancara, 
pengamatan, dsb.  
a. Tes IQ (Intelligence Quotient) adalah tes yang digunakan untuk mengetahui 
tingkat kecerdasan peserta didik. Dari tes ini dapat diketahui tingkat 
kemampuan spasial, interpersonal, musikal, intrapersonal, verbal, 
logik/matematik, kinestetik, naturalistik, dsb.  
b. Tes inventori 
Tes inventori digunakan untuk menemukan dan mengumpulkan data mengenai 
bakat, minat, hobi, kebiasaan belajar, dsb. 
c. Wawancara 
Wawancara dilakukan dengan mengadakan interaksi lisan dengan peserta didik 
untuk menggali lebih dalam mengenai program pengayaan yang diminati 
peserta didik. 
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d. Pengamatan (observasi) 
Pengamatan dilakukan dengan jalan melihat secara cermat perilaku belajar 
peserta didik. Dari pengamatan tersebut diharapkan dapat diketahui jenis 
maupun tingkat pengayaan yang perlu diprogramkan untuk peserta didik.     
 
2) Bentuk Pelaksanaan Pembelajaran Pengayaan 
Bentuk-bentuk pelaksanaan pembelajaran pengayaan dapat dilakukan antara lain 
melalui: 
1. Belajar Kelompok 
Sekelompok peserta didik yang memiliki minat tertentu diberikan pembelajaran 
bersama pada jam-jam pelajaran sekolah biasa, sambil menunggu teman-
temannya yang mengikuti pembelajaran remedial karena belum mencapai 
ketuntasan. 
2. Belajar mandiri.  
Secara mandiri peserta didik belajar mengenai sesuatu yang diminati. 
3. Pembelajaran berbasis tema.  
Memadukan kurikulum di bawah tema besar sehingga peserta didik dapat 
mempelajari hubungan antara berbagai disiplin ilmu. 
4. Pemadatan kurikulum.  
Pemberian pembelajaran hanya untuk kompetensi/materi yang belum 
diketahui peserta didik. Dengan demikian tersedia waktu bagi peserta didik 
untuk memperoleh kompetensi/materi baru, atau bekerja dalam proyek secara 
mandiri sesuai dengan kapasitas maupun kapabilitas masing-masing. 
 
Perlu dijelaskan bahwa materi penyelenggaraan pembelajaran pengayaan ini 
terutama terkait dengan kegiatan tatap muka untuk jam-jam pelajaran sekolah 
biasa. Namun demikian kegiatan pembelajaran pengayaan dapat pula dikaitkan 
dengan kegiatan tugas terstruktur dan kegiatan mandiri tidak terstruktur. Sekolah 
dapat juga memfasilitasi peserta didik dengan kelebihan kecerdasan dalam bentuk 
kegiatan pengembangan diri dengan spesifikasi pengayaan kompetensi tertentu, 
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misalnya untuk bidang sains. Pembelajaran seperti ini diselenggarakan untuk 
membantu peserta didik mempersiapkan diri mengikuti kompetisi tingkat nasional 
maupun internasional seperti olimpiade internasional fisika, kimia dan biologi.  
 
 
D. Aktivitas Pembelajaran 
Dalam kegiatan ini Anda akan melakukan serangkaian kegiatan untuk mencapai 
kompetensi berkaitan dengan Pemanfaatan Penilaian Proses dan Hasil Belajar. Kegiatan 
ini memuat topik, di antaranya adalah: 
a. Ketuntasan Belajar, pada bagian ini dibahas tentang ketuntasan belajar.  
b. Program Remedial, pada bagian ini dibahas tentang program remedial, bentuk 
kegiatan remedial dan pelaksanaan remedial.  
c. Program Pengayaan, pada bagian ini dibahas tentang program pengayaan, jenis 
pembelajaran pengayaan dan pelaksanaan pembelajaran pengayaan.  
 
Kegiatan-kegiatan tersebut akan terbagi ke dalam beberapa aktivitas atau sub materi 
pokok dan berhubungan dgn lembar kerja yang harus dilengkapi atau dilaksanakan, baik 
secara individu maupun kelompok, diantaranya:  
a. Menganalisis dan mereview bahan atau sumber belajar.  
b. Merancang dan membuat pertanyaan mendasar berkaitan dengan Pemanfaatan 
Penilaian Proses dan Hasil Belajar yang sedang dipelajari.  
c. Mengeksplorasi dan mengembangkan materi pelatihan dari aspek substansial.  
d. Mengembangkan materi pelatihan ke dalam aspek penerapan dan aplikasi bidang 
kejuruan di SMK (bidang keahlian Teknologi dan Rekayasa).  
e. Mengkomunikasikan dan mempresentasikan hasil kerja atau aktivitas analisis, 
desain, eksplorasi, dan pengembangan (applied) materi pokok Pemanfaatan 
Penilaian Proses dan Hasil Belajar.  
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Aktivitas 1: Menganalisis dan Review Isi Materi  
Pelajari dengan seksama materi pokok Pemanfaatan Penilaian Proses dan Hasil Belajar  
dalam modul ini, kemudian hubungkan dengan indikator pencapaian kompetensinya. 
Untuk mendapatkan hasil analisis/kajian dan review lebih mendalam dan komprehensif, 
kegiatan pada aktivitas ini dilakukan melalui atau secara berkelompok. Hal ini dilakukan 
dengan tujuan atau sebagai brainstorming, mendapatkan wawasan lebih luas dan 
sharing antar peserta diklat. Jika ada permasalahan dan hal-hal yang tidak dipahami dan 
diselesaikan, Anda bisa konsultasikan dengan widyaiswara/instruktor yang mengampu 
atau penanggungjawab materi ini.  
Lakukan analisis dan review terhadap cakupan indikator pencapaian kompetensi dan 
berikan tanggapan atau masukan, seperti pada lembar kerja 1.1 dan 1.2 (Lampiran 
Kegiatan Belajar 1). 
 
Aktivitas 2 : merancang dan membuat pertanyaan mendasar 
Pelajari dengan seksama materi pokok Pemanfaatan Penilaian Proses dan Hasil Belajar 
dalam modul ini, kemudian rancang dan susunlah permasalahan dan pertanyaan 
mendasar yang berkaitan dengan materi pokok graph, baik dari aspek materi (content) 
maupun dari aspek metodologi pembelajaran (pedagogik). Untuk mendapatkan hasil 
rancangan yang lebih mendalam dan komprehensif, kegiatan pada aktivitas ini dilakukan 
melalui atau secara berkelompok. Hal ini dilakukan dengan tujuan atau sebagai 
brainstorming, mendapatkan wawasan lebih luas dan sharing antar peserta diklat. Jika 
ada permasalahan dan hal-hal yang tidak dipahami dan diselesaikan, Anda bisa 
konsultasikan dengan widyaiswara/instruktor yang mengampu atau penanggungjawab 
materi ini. Hasil rancangan dan penyusunan pertanyaan/permasalahan mendasar 
berkaitan dengan materi ajar himpunan ini dapat Anda tuangkan dalam lembar kerja 2, 
seperti pada Lampiran Kegiatan Belajar 1. 
 
Aktivitas 3 : Eksplorasi dan pengembangan materi  
Pelajari dengan seksama materi pokok Pemanfaatan Penilaian Proses dan Hasil Belajar 
dalam modul ini, kemudian lakukan eksplorasi dan pengembangan terhadap materi yang 
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berkaitan dengan materi pokok graph. Eksplorasi dan pengembangan ini merujuk pada 
hasil kerja Anda pada aktivitas 1, lembar kerja 1.2. Untuk mendapatkan hasil rancangan 
yang  lebih mendalam dan komprehensif, kegiatan pada aktivitas ini dilakukan melalui 
atau secara berkelompok. Hal ini dilakukan dengan tujuan atau sebagai brainstorming, 
mendapatkan wawasan lebih luas dan sharing antar peserta diklat. Jika ada 
permasalahan dan hal-hal yang tidak dipahami dan diselesaikan, Anda bisa konsultasikan 
dengan widyaiswara/instruktor yang mengampu atau penanggungjawab materi ini. Hasil 
rancangan eksplorasi dan pengembangan yang berkaitan dengan materi ajar graph ini 
dapat Anda tuangkan dalam lembar kerja 3, seperti pada Lampiran Kegiatan Belajar 1.  
 
Aktivitas 4: Pengembangan aplikasi dan penerapan  
Pelajari dengan seksama materi pokok Pemanfaatan Penilaian Proses dan Hasil Belajar 
dalam modul ini, kemudian analisis kembali indikator-indikator pecapaian kompetensi 
yang tercantum pada peta kompetensi yang berkaitan dan merujuk pula pada hasil 
analisis dan review pada LK 1.1 dan 1.2 sebelumnya, terutama yang berhubungan 
dengan penerapan atau aplikasi teori graph pada masalah sehari-hari di bidang kejuruan 
atau bidang teknologi dan rekayasa. Untuk mendapatkan hasil rancangan dan  lebih 
mendalam dan komprehensif, kegiatan pada aktivitas ini dilakukan melalui atau secara 
berkelompok. Hal ini dilakukan dengan tujuan atau sebagai brainstorming, mendapatkan 
wawasan lebih luas dan sharing antar peserta diklat. Jika ada permasalahan dan hal-hal 
yang tidak dipahami dan diselesaikan, Anda bisa konsultasikan dengan 
widyaiswara/instruktor yang mengampu atau penanggungjawab materi ini. Hasil 
rancangan pengembangan aplikasi dan penerapan yang berkaitan dengan materi ajar ini 
dapat Anda tuangkan dalam lembar kerja 4, seperti pada Lampiran Kegiatan Belajar 1. 
Idealnya dan secara lebih spesifik, aplikasi dan penerapan ini dirancang berdasarkan 
program keahlian yang ada di SMK tempat Anda bekerja atau mengajar. Hal ini 
bertujuan agar aplikasi dan penerapannya lebih mengena dan bermakna bagi semua 
peserta diklat..  
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Aktivitas 5: Mengkomunikasikan dan presentasi hasil diskusi 
Pada aktivitas ini, Anda sebagai peserta diklat akan melaporkan atau mempresentasikan 
hasil kerja/aktivitas, mulai dari aktivitas 1 sampai dengan aktivitas 4 berikut Lembar 
Kerja yang berkaitan.  
Teknis pelaksanaannya diatur bersama dan dibawah bimbingan widyaiswara/instruktur 
Anda. Rancang dan alokasikan waktu agar semua kelompok bisa tampil dalam  
mempresentasikan hasil kerja kelompoknya, supaya semua permasalahan, ide, gagasan 
dan masukan dapat dipecahkan/diselesaikan secara tuntas.  
Penampilan dan aktivitas Anda pada tahap ini dijadikan sebagai unsur penilaian dalam 
dimensi keterampilan, mulai dari aspek percaya diri, toleransi atau menghargai sesama, 
argumentasi, wawasan, sampai dengan menyimpulkan atau menutup diskusi. 
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E. Rangkuman 
Salah satu manfaat hasil evaluasi adalah untuk memberikan umpan balik (feed-back) 
kepada semua pihak yang terlibat dalam pembelajaran, baik secara langsung maupun 
tidak langsung. Umpan balik dapat dijadikan sebagai alat bagi guru untuk membuat 
belajar peserta didik menjadi lebih baik dan meningkatkan kinerjanya. Umpan balik 
tersebut dapat dilakukan secara langsung, tertulis atau demonstrasi. Paling tidak ada 
tiga manfaat penting dari hasil evaluasi, yaitu untuk membantu pemahaman peserta 
didik menjadi lebih baik, untuk menjelaskan pertumbuhan dan perkembangan peserta 
didik kepada orang tua, dan membantu guru dalam membuat perencanaan 
pembelajaran. Pemanfaatan hasil evaluasi berkaitan eratdengan tujuan 
menyelenggarakan evaluasi itu sendiri. Hasil evaluasi formatif dapat dimanfaatkan untuk 
mengulangi pelajaran, memperbaiki strategi pembelajaran, atau melanjutkan pelajaran. 
Sedangkan hasil evaluasi sumatif dapat dimanfaatkan untuk kenaikan kelas atau 
kelulusan peserta didik. Manfaat hasil evaluasi dapat mengacu kepada fungsi evaluasi itu 
sendiri, yaitu fungsi instruksional, fungsi administratif, dan fungsi bimbingan.  
 
Untuk melihat pemanfaatan hasil evaluasi ini secara komprehensif, kita dapat 
meninjaunya dari berbagai pihak yang berkepentingan. Bagi peserta didik, hasil evaluasi 
dapat dimanfaatkan untuk membangkitkan minat dan motivasi belajar, membentuk 
sikap yang positif terhadap belajar dan pembelajaran, membantu pemahaman peserta 
didik menjadi lebih baik, membantu peserta didik dalam memilih teknik belajar yang 
baik dan benar, dan mengetahui kedudukan peserta didik dalam kelas. Bagi guru, hasil 
evaluasi dapat dimanfaatkan untuk promosi peserta didik, (seperti kenaikan kelas atau 
kelulusan), mendiagnosis peserta didik yang memiliki kelemahan atau kekurangan, baik 
secara perorangan maupun kelompok, menentukan pengelompokan dan penempatan 
peserta didik berdasarkan prestasi masing-masing, feedback dalam melakukan perbaikan 
terhadap sistem pembelajaran, menyusun laporan kepada orang tua guna menjelaskan 
pertumbuhan dan perkembangan peserta didik, pertimbangan dalam membuat 
perencanaan pembelajaran, dan menentukan perlu tidaknya pembelajaran remedial.  
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Bagi orang tua, hasil evaluasi dapat dimanfaatkan untuk mengetahui kemajuan belajar 
peserta didik, membimbing kegiatan belajar peserta didik di rumah, menentukan tindak 
lanjut pendidikan yang sesuai dengan kemampuan anaknya, dan memprakirakan 
kemungkinan berhasil tidaknya anak tersebut dalam bidang pekerjaannya. Bagi 
administrator madrasah, hasil evaluasi dapat dimanfaatkan untuk menentukan 
penempatan peserta didik, menentukan kenaikan kelas, dan pengelompokan peserta 
didik di madrasah mengingat terbatasnya fasilitas pendidikan yang tersedia serta indikasi 
kemajuan peserta didik pada waktu mendatang. 
 
Dalam melaksanakan pembelajaran, guru harus berpijak pada prinsip-prinsip tertentu 
yaitu perhatian dan motivasi, keaktifan, keterlibatan langsung atau berpengalaman, 
pengulangan, tantangan, balikan dan penguatan, dan perbedaan individual. Di samping 
guru harus memegang teguh prinsip-prinsip pembelajaran, guru juga harus mengikuti 
tahap-tahap pembelajaran yang sistematis, yaitu tahap orientasi, tahap implementasi, 
tahap evaluasi, dan tahap tindak lanjut (follow-up). Keberhasilan proses belajar adalah 
keberhasilan peserta didik selama mengikuti proses pembelajaran. Sedangkan hasil 
belajar merupakan berakhirnya penggal dan puncak proses belajar serta merupakan 
dampak tindakan guru, suatu pencapaian tujuan pembelajaran, juga merupakan 
peningkatan kemampuan mental peserta didik. Hasil belajar tersebut dapat dibedakan 
menjadi (a) dampak pembelajaran (prestasi), dan (b) dampak pengiring (hasil). Dampak 
pembelajaran adalah hasil yang dapat diukur dalam setiap pelajaran (pada umumnya 
menyangkut domain kognitif), seperti tertuang dalam angka rapor dan angka dalam 
ijazah. Dampak pengiring adalah terapan pengetahuan dan kemampuan di bidang lain 
yang merupakan suatu transfer belajar (transfer of learning).  
 
Hasil belajar dapat timbul dalam berbagai jenis perbuatan atau pembentukan tingkah 
laku peserta didik. Jenis tingkah laku itu diantaranya adalah kebiasaan, keterampilan, 
akumulasi persepsi, asosiasi dan hafalan, pemahaman dan konsep, sikap, nilai, moral 
dan agama. Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi (langsung maupun tidak langsung) 
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terhadap hasil belajar, antara lain peserta didik, sarana dan prasarana, lingkungan, dan 
hasil belajar. Evaluasi diri adalah evaluasi yang dilakukan oleh dan terhadap diri sendiri. 
Untuk melakukan evaluasi diri, guru harus berpegang pada prinsip-prinsip tertentu, 
seperti kejujuran, kecermatan, dan kesungguhan. Dalam melakukan evaluasi diri, guru 
tentunya memerlukan berbagai informasi, seperti hasil penilaian proses, hasil belajar 
peserta didik, hasil observasi dan wawancara, hasil angket, dan sebagainya. Hasil-hasil 
ini kemudian dianalisis. Proses analisis dapat dimulai dari menilai hasil-hasil pengukuran, 
menetapkan tingkat keberhasilan, menentukan kriteria keberhasilan, menentukan 
berhasil tidaknya aspek-aspek yang dinilai, memberikan makna, memberikan penjelasan, 
dan membuat kesimpulan.  
 
Salah satu jenis penilaian yang dapat dilakukan guru dalam pembelajaran adalah 
penilaian diagnostik, yaitu penilaian yang berfungsi mengidentfikasi faktor-faktor 
penyebab kegagalan atau pendukung keberhasilan dalam pembelajaran. Berdasarkan 
hasil penilaian diagnostik ini, guru melakukan perbaikan-perbaikan untuk meningkatkan 
kualitas pembelajaran. Mengoptimalkan proses dan hasil belajar berarti melakukan 
berbagai upaya perbaikan agar proses belajar dapat berjalan dengan efektif dan hasil 
belajar dapat diperoleh secara optimal. Pembelajaran remidial adalah suatu proses atau 
kegiatan untuk memahami dan meneliti dengan cermat mengenai berbagai kesulitan 
peserta didik dalam belajar. Tujuan pembelajaran remedial adalah membantu dan 
menyembuhkan peserta didik yang mengalami kesulitan belajar melalui perlakuan 
pengajaran. 
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F. Tes Formatif 
Uraian  
1. Apa yang dimaksudkan dengan pembelajaran tuntas. Apa kriteria keberhasilannya ? 
Berikan contoh konkritnya !  
2. Sebutkan beberapa faktor yang dapat mempengaruhi hasil belajar. Jelaskan dengan 
singkat !  
3. Coba Anda ambil skor tes hasil belajar dalam mata pelajaran tertentu, kemudian 
Anda tentukan tingkat keberhasilannya berdasarkan kriteria tertentu. Selanjutnya, 
Anda buat penafsirannya !  
4. Apa perbedaan antara keberhasilan proses dengan keberhasilan hasil belajar ? 
Apakah kaitan kedua keberhasilan itu ?  
5. Sebutkan langkah-langkah evaluasi diri. Jelaskan setiap langkahnya dengan singkat !  
6. Mengapa guru perlu mengidentifikasi faktor penyebab kegagalan dan pendukung 
keberhasilan ?  
7. Sebutkan langkah-langkah dalam melakukan identifikasi optimalisasi proses 
pembelajaran. Jelaskan dengan singkat !  
8. Bandingkan antara pembelajaran remidial dengan pembelajaran reguler dilihat dari 
segi :  
a. Subjek  
b. Materi pembelajaran  
c. Dasar pemilihan materi 
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G. Kunci Jawaban  
1. Model belajar tuntas (Mastery Learning) adalah pencapaian taraf penguasaan 
minimal yang ditetapkan untuk setiap unit bahan pelajaran baik secara 
perseorangan maupun kelompok, dengan kata lain apa yang dipelajari siswa dapat 
dikuasai sepenuhnya.  
Model belajar tuntas (Mastery Learning) ini dikembangkan oleh John B. Caroll (1971) 
dan Benjamin Bloom (1971). Di Indonesia model belajar tuntas (Mastery Learning) 
ini dipopulerkan oleh Badan Pengembangan Penelitian Pendidikan dan Kebudayaan. 
Suatu pembelajaran di kelas dikatakan melaksanakan pembelajaran tuntas jika 
terdapat indikator-indikator sebagai berikut: 
1. Metode pembelajaran yang dipakai adalah pendekatan diagnostik preskriptif 
Maksudnya adalah pendekatan individual dalam arti meskipun kegiatan belajar 
ditujukan kepada kelompok siswa (kelas), tetapi mengakui dan melayani 
perbedaan-perbedaan perorangan siswa sedemikian rupa, sehingga 
pembelajaran memungkinkan berkembangnya potensi masing-masing siswa 
secara optimal. 
2. Peran guru harus intensif dalam mendorong keberhasilan siswa secara individual. 
Hal-hal yang dapat dilakukan oleh guru, misalnya sebagai berikut: 
a. Menjabarkan/memecah KD ke dalam satuan-satuan yang lebih kecil. 
b. Menata indikator berdasarkan cakupan serta urutan unit. 
c. Menyajikan materi dalam bentuk yang bervariasi. 
d. Memonitor seluruh pekerjaan siswa. 
e. Menilai perkembangan siswa dalam pencapaian kompetensi. 
f. Menyediakan sejumlah alternatif strategi pembelajaran bagi siswa yang 
menjumpai kesulitan. 
3. Peran siswa lebih leluasa dalam menentukan jumlah waktu belajar yang 
diperlukan. Artinya siswa diberikan kebebasan dalam menetapkan kecepatan 
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pencapaian kompetensi. Kemajuan siswa sangat tertumpu pada usaha serta 
ketekunan siswa secara individual. 
4. Sistem penilaian menggunakan penilaian berkelanjutan yang mempunyai ciri-ciri 
sebagai berikut: 
a. Penilaian dengan sistem blok. 
b. Tiap blok terdiri dari satu atau lebih kompetensi dasar (KD). 
c. Hasil penilaian dianalasis dan ditindaklanjuti melalui program remedial, 
program pengayaan, dan program percepatan. 
d. Penilaian mencakup aspek kognitif dan psikomotor. 
e. Aspek afektif dinilai melalui pengamatan dan kuesioner. 
 
Contoh konkritnya:   
Pelajaran las busur manual di SMK sangat erat kaitannya dengan model 
pembelajaran tuntas (mastery learning) dan pembelajaran berbasis kompetensi 
(Competency Based Training, CBT). Pelajaran ini memungkinkan siswa SMK untuk 
dapat mencapai semua tingkatan kompetensi yang diberikan guru kepadanya sesuai 
dengan kemampuannya tanpa dibatasi oleh waktu.  
 
2. Menurut Slameto (2010:54) faktor-faktor yang mempengaruhi belajar banyak 
jenisnya, tetapi dapat digolongkan menjadi dua golongan saja, yaitu faktor intern 
dan faktor ekstern. Faktor intern adalah faktor yang berasal dari dalam diri individu 
yang sedang belajar. Ada tiga faktor yang menjadi faktor intern yaitu : 
1) Faktor jasmaniah  
Faktor-faktor yang tergolong dalam faktor jasmaniah yang dapat 
mempengaruhi belajar adalah faktor kesehatan dan cacat tubuh. 
2) Faktor psikologis 
Sekurang-kurangnya ada tujuh faktor yang tergolong ke dalam faktor psikologis 
yang mempengaruhi belajar, faktor-faktor ini adalah : intelegensi, perhatian, 
minat, bakat, motif, kematangan dan kesiapan. 
3) Faktor kelelahan 
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Faktor kelelahan ditinjau dari dua aspek yaitu kelelahan jasmani dan kelelahan 
rohani. Kelelahan jasmani terlihat dengan lemah lunglainya tubuh dan dilihat 
dengan adanya kelesuan dan kebosanan, sehingga minat dan dorongan untuk 
menghasilkan sesuatu hilang. 
 
Faktor ekstern adalah faktor yang ada di luar individu. Faktor intern yang 
berpengaruh terhadap belajar menurut Slameto (2010:60) dikelompokan menjadi 3 
faktor, yaitu faktor keluarga, faktor sekolah, dan faktor masyarakat. 
1) Faktor keluarga  
Siswa yang belajar akan menerima pengaruh dari keluarga berupa: cara 
orangtua mendidik, relasi antara anggota keluarga, suasana rumah tangga dan 
keadaan ekonomi keluarga. 
2) Faktor sekolah 
Faktor sekolah yang mempengaruhi belajar mencakup metode mengajar, 
kurikulum, relasi guru dengan guru, relasi siswa dengan siswa, disiplin sekolah, 
pengajaran dan waktu sekolah, standar pelajaran, keadaan gedung, metode 
belajar, dan tugas rumah. 
3) Faktor masyarakat 
Faktor masyarakat yang mempengaruhi belajar yaitu berupa kegiatan siswa 
dalam masyarakat, mass media, teman bergaul dan bentuk kehidupan 
masyarakat. 
 
 
3. Coba Anda ambil skor tes hasil belajar dalam mata pelajaran tertentu, kemudian 
Anda tentukan tingkat keberhasilannya berdasarkan kriteria tertentu. Selanjutnya, 
Anda buat penafsirannya !  
Jawaban atas pertanyaan ini dapat Anda praktikkan di sekolah tempat Anda 
mengajar.  
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4. Keberhasilan proses belajar adalah keberhasilan peserta didik selama mengikuti 
proses pembelajaran. Sedangkan hasil belajar merupakan berakhirnya penggal dan 
puncak proses belajar serta merupakan dampak tindakan guru, suatu pencapaian 
tujuan pembelajaran, juga merupakan peningkatan kemampuan mental peserta 
didik. Hasil belajar tersebut dapat dibedakan menjadi (a) dampak pembelajaran 
(prestasi), dan (b) dampak pengiring (hasil). Dampak pembelajaran adalah hasil yang 
dapat diukur dalam setiap pelajaran (pada umumnya menyangkut domain kognitif), 
seperti tertuang dalam angka rapor dan angka dalam ijazah. Dampak pengiring 
adalah terapan pengetahuan dan kemampuan di bidang lain yang merupakan suatu 
transfer belajar (transfer of learning). 
 
5. Dalam melakukan evaluasi diri, guru tentunya memerlukan berbagai informasi, 
seperti hasil penilaian proses, hasil belajar peserta didik, hasil observasi dan 
wawancara, hasil angket, dan sebagainya. Hasil-hasil ini kemudian dianalisis. Proses 
analisis dapat dimulai dari menilai hasil-hasil pengukuran, menetapkan tingkat 
keberhasilan, menentukan kriteria keberhasilan, sampai dengan menentukan 
berhasil tidaknya aspek-aspek yang dinilai. Selanjutnya, Anda memberikan makna 
terhadap hasil analisis yang dilakukan, baik makna dari kegagalan proses belajar 
maupun hasil belajar peserta didik. Anda juga perlu memberikan penjelasan 
mengapa kegagalan itu bisa terjadi, mengapa peserta didik memberikan respon yang 
negatif atas pelaksanaan pembelajaran yang dilakukan, mengapa proses belajar 
tidak sesuai dengan harapan, mengapa hasil belajar peserta didik menurun 
dibandingkan dengan hasil belajar sebelumnya, dan sebagainya. Akhirnya, Anda 
harus membuat kesimpulan secara umum berdasarkan sistem pembelajaran, sesuai 
dengan tahap-tahap pembelajaran atau dalam bentuk faktor-faktor penyebab 
kegagalan dan pendukung keberhasilan dalam pembelajaran. 
 
6. Guru perlu mengidentifikasi faktor penyebab kegagalan dan pendukung 
keberhasilan dalam pembelajaran yang telah dilakukannya untuk meningkatkan 
kualitas pembelajaran.  
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7. Untuk mengoptimalkan proses dan hasil belajar hendaknya kita berpijak pada hasil 
identifikasi faktor-faktor penyebab kegagalan dan faktor-faktor pendukung 
keberhasilan. Berdasarkan hasil identifikasi ini kemudian kita mencari alternatif 
pemecahannya, kemudian dari berbagai alternatif itu kita pilih mana yang mungkin 
dilaksanakan dilihat dari berbagai faktor, seperti kesiapan guru, kesiapan peserta 
didik, sarana dan prasarana, dan sebagainya. Mengoptimalkan proses dan hasil 
belajar berarti melakukan berbagai upaya perbaikan agar proses belajar dapat 
berjalan dengan efektif dan hasil belajar dapat diperoleh secara optimal. Proses 
belajar dapat dikatakan efektif apabila peserta didik aktif (intelektual, emosional, 
sosial) mengikuti kegiatan belajar, berani mengemukakan pendapat, bersemangat, 
kritis, dan kooperatif. Begitu juga dengan hasil belajar yang optimal dapat dilihat 
dari ketuntasan belajarnya, terampil dalam mengerjakan tugas, dan memiliki 
apresiasi yang baik terhadap pelajaran. Hasil belajar yang optimal merupakan 
perolehan dari proses belajar yang optimal pula.  
 
8. Sebenarnya, pembelajaran remedial merupakan kelanjutan dari pembelajaran biasa 
atau reguler di kelas. Hanya saja, peserta didik yang masuk dalam kelompok ini 
adalah peserta didik yang memerlukan pelajaran tambahan. Peserta didik yang 
dimaksud adalah peserta didik yang belum tuntas belajar. Pembelajaran remidial 
adalah suatu proses atau kegiatan untuk memahami dan meneliti dengan cermat 
mengenai berbagai kesulitan peserta didik dalam belajar. Kesulitan belajar peserta 
didik sangat beragam, ada yang mudah ditemukan sebab-sebabnya tetapi sukar 
disembuhkan, tetapi ada juga yang sukar bahkan tidak dapat ditemukan sehingga 
tidak mungkin dapat disembuhkan hanya oleh guru di sekolah. Untuk itu, perhatikan 
tabel berikut ini:  
Perbedaan Pembelajaran Remidial dengan Pembelajaran Reguler 
 
No Aspek-aspek 
Pembelajaran 
Pembelajaran Reguler Pembelajaran 
Remidial 
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1 Subjek Seluruh peserta didik Peserta didik yang 
belum tuntas 
2 Materi 
pembelajaran 
Topik bahasan Konsep terpilih 
3 Dasar pemilihan 
materi 
Rencana pembelajaran Analisis kebutuhan 
(rencana 
pembelajaran remidi)  
Sumber : Endang Poerwanti (2008 : 8-23) 
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KEGIATAN PEMBELAJARAN 2: 
Bahan Bacaan 1: Baja Profil 
Bahan Bacaan 2: Komponen Konstruksi Bangunan Baja 
Bahan Bacaan 3: Prosedur Pengerjaan Konstruksi Baja 
Bahan Bacaan 4: Konsep Dasar Konstruksi Rangka 
 
A. Tujuan 
Setelah mempelajari topik ini, Anda diharapkan mampu: 
1. Menganalisa jenis-jenis baja profil dan penggunaanya pada pekerjaan pabrikasi 
logam. 
2. Memilih baja profil sesuai desain konstruksi pekerjaan 
3. Menentukan profil dan ukuran baja sesuai desain konstruksi 
 
 
B. Indikator Pencapaian Kompetensi 
1. Menunjukan kemampuan analisa baja profil dan penggunaanya pada pekerjaan 
fabrikasi logam. 
2. Menunjukan kemampuan pemilihan baja profil sesuai desain konstruksi. 
3. Menunjukan kemampuan  penentuan ukuran baja sesuai desain konstruksi. 
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C. Uraian Materi 
Bahan Bacaan 1 : Baja Profil 
Baja profil adalah salah satu produk baja yang banyak dipakai pada pekerjaan kontruksi 
baja yang materialnya umumnya adalah mild steel . Baja profil yang dibentuk melalui 
proses pengerolan panas ( hot rolling mill ) disebut baja profil rol atau dalam 
perdagangan hanya disebut baja profil. 
A. Bentuk-bentuk dan Ukuran Baja Profil  
Dewasa ini berkembang berbagai standar baja profil, antara lain adalah British 
Standard (B.S) dan BHP Standard. 
Berikut ini adalah salah satu standar baja profil yang dikeluarkan oleh BHP Steel : 
 
Bentuk Kode 
Baja (Besi) siku sama sisi (Equal Angle) EA 
Baja (Besi)  siku tidak sama sisi (Unequal Angle) UA 
Baja (Besi) kanal flens tirus (Tapered Flange Channel) TFC 
Baja (Besi) kanal flens paralel (Parallel Flange Channel) PFC 
Balok Universal (Universal Beams) UB 
Kolom Universal (Universal Column) UC 
Balok flens tirus (Tapered Flange Beams) TFB 
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1. Besi Siku  
Gambar 2.1  Profil besi siku dan terminologi 
 
 
 
 
 
 
 
 
Terminologi 
 
 
 
 
 
 
 
 
Contoh: 
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2. Besi Kanal  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     Paralel 
 
Terminologi Contoh 
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          Tirus 
Gambar 2.2  Profil besi kanal 
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3. Balok dan Kolom  
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Universal Beam(UB)  Universal Column (UC) Tapered Flange Beam (Balok 
Universal)                      (TFB)                                           (Balok Flens Tirus) 
Gambar 2.3  Balok dan kolom 
Terminologi  Contoh 
Balok Universal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kolom Universal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Balok Flens Tirus  
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B. Penggunaan Baja Profil  
1. Besi Siku  
Besi siku secara luas digunakan untuk : 
- Kerangka (Frames)   - Pasak (Cleat) 
- Sebagai penguat (Bracing)  - Cincin penjepit (Stiffener rings) 
- Penjepit (Stiffeners) 
- Kuda – kuda (Brackets) 
2. Besi Kanal  
Digunakan untuk  : 
- Kerangka (Frames) 
- Penguat (Bracing) 
- Penjepit (Stiffener) 
- Penyangga tangga (Stairway stringers), dll 
 
3. Balok dan Kolom 
Banyak dipakai untuk : 
- Tiang-tiang penyangga  
- Rangka baja bangunan/ konstruksi rangka baja 
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C. Spesifikasi Manufaktur Baja Profil  
1. Balok Flens Tirus (TFB) 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 2.1  Spesifikasi baja balok flens tirus 
 
 Berat per 
meter 
Bagian 
kedalaman 
d 
Pinggiran Ketebalan  
tf 
Radius Pinggiran 
antara ke 
Dalaman 
d1 
Daerah kasar 
pada bagian 
palang  
Lebar 
br 
Ketebalan 
tw Akar 
r1 
Ujung 
r2 
kg/m mm mm mm mm mm mm mm mm2 
125 TFB 
100 TFB 
13.1 
7.22 
125 
100 
65.0 
45.0 
8.5 
6.0 
5.0 
4.0 
8.0 
7.0 
4.0 
3.0 
108 
88 
1670 
917 
 
Contoh Balok Flens tirus berdasarkan tabel spesifikasi di atas – baja profil 125 TFB 
 
Berat per meter  = 13,1 kg/m 
                           
 
  
 
      
tf 
tf 
d1 tw 
r1 
r2 
d 
bf 
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2. Balok Universal (UB) 
 
 
 
 
 
 
Tabel 2.2  Spesifikasi baja profil balok universal 
 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
67 
 
 
 
 
 
 
 
Contoh Balok Universal berdasarkan tabel spesifikasi di atas – baja profil 310 
TJB 46.2 
 
      Berat per meter = 46,2kg/rn 
 
 
    
 
 
 
 
 
   
3. Kolom Universal (UC) 
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Tabel 2.3  Spesifikasi baja profil kolom universaal 
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Contoh Kolom Universal berdasarkan tabel spesifikasi di atas – baja profil 200 
UC 59.5 
 
 
 
 
   Berat per meter = 59,5kg/m 
 
 
 
 
4. Besi Kanal Flens Paralel (PFC) 
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Tabel 2.4  Spesifikasi baja profil kolom universal 
 
 
 
 
Contoh Besi kanal Flens Paralel berdasarkan tabel spesifikasi di atas – baja profil 
300 PFC 
 
 
 
      Berat per meter =  40,1kg 
 
 
 
Berdasarkan tabel-tabel spesifikasi baja profil, dapat dilakukan perhitungan 
berat suatu konstruksi baja, dimana seseorang yang bekerja dalam bidang 
konstruksi baja tidak hanya memahami mengenai konstruksi saja, tetapi 
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dibutuhkan keahlian teknik untuk menaksir setiap pekerjaan yang akan 
dikerjakan, termasuk berat keseluruhan konstruksi.  
Perhitungan tersebut dimaksudkan adalah untuk menentukan apakah beban/ 
daya angkat mesin atau daya angkut telah memadai untuk pekerjaan tersebut  
 
Contoh :  
 
1. Hitunglah berat suatu profil baja 250 UB 31.4, jika panjangnya  6m ! 
  Berat = kg/m x length (m) 
   = 46,2  x 6 
   = 277,2 kg 
 
2. Berat baja profil 310 UC 96.8, panjang 12 m adalah : 
  Berat = kg/m x panjang (m) 
   = 96,8  x 12 
   = 1161,6 kg 
3. Berat baja profil 250 PFC , panjang 15m adalah : 
   Berat = kg/m x panjang (m) 
  = 35,5   x 15 
  = 532,5 kg 
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Bahan Bacaan 2 : Komponen Konstruksi Bangunan Baja 
Dewasa ini penggunaan baja, khususnya baja profil sangat banyak dalam berbagai 
aplikasi, antara lain adalah untuk konstruksi bangunan, yakni sebagai bahan alternatif 
paling memungkinkan untuk menggantikan kayu yang kian hari semakin mahal dan sulit 
diperoleh. 
Susunan profil baja digunakan sebagai bagian dari bangunan dengan kerangka baja. Tiap 
bagian mempunyai nama dan fungsi khusus, sesuai dengan bentuk profil baja yang 
digunakan. 
Berikut ini adalah salah satu contoh komponen-komponen dari sebuah kerangka 
bangunan baja : 
1. Pondasi – menyokong gedung/ menahan muatan  
2. Pelat pondasi  - disambungkan/ dilas pada bagian dasar kolom dan kokoh untuk 
pijakan. 
3. Baut jangkar - mengokohkan dasar pijakan 
4. Kolom – penyangga atas bagian kerangka bangunan 
5 Penyangga – tumpuan secara mendatar bagian atas terbuka melalui rentang pendek 
6. Spesi semen – untuk menstabilkan/ meratakan kedudukan pelat pondasi pada 
pijakan 
7. Balok/gelagar - adalah balok mendatar yang membawa beban dan menghubungkan 
dari kolom ke kolom 
8. Pelat penutup - adalah pelat bagian atas, dilas sampai keatas dari kolom 
9. Pelat geser -memberikan bantuan lebih pada sambungan balok ke kolom 
10. Lempengan ujung – adalah lempengan akhir pada balok yang mana memberikan 
sambungan baut 
11. Balok lintang – adalah bagian gelagar atau balok penopang yang menahan lantai 
12. Lantai – adalah permukaan datar pada balok silang  
13. Penahan tiang – adalah balok landasan diagonal yang mana merupakan penguat 
gedung 
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14. Sambungan/buhul yang berbentuk segitiga yang mana menghubungkan palang 
penahan ke kolom 
15. Kayu -  membantu menderek 
16. Susunan batangan balok – membantu tangkai derek  
17. Tangkai derek – membawa dan memandu derek 
18. Pasak – penguat sambungan ke tiang 
19. Lingkaran – sambungan bahan pembuat dinding ke lingkaran paku 
20. Lapisan dinding – adalah melapisi gedung tahan dari cuaca 
21. Balok tangga – merupakan bagian sisi yang mana membantu anak tangga 
22. Anak tangga  
23. Landasan – daerah datar antar tangga 
24. Susunan tangga – bagian puncak tangga atas 
25. Tonggak susunan tangga – membantu susunan tangga dan pertengahan tangga 
26. Pertengahan tangga – keamanan tangga atas 
27. Penutup atap  
28. Pelat sepatu – adalah lempengan dasar dari penunjang atap 
29. Pasak gelagar – menghubungkan gelagar ke bagian atas penutup atap 
30. Gelagar – menumpu talang atap 
31. Talang atap -  menutupi puncak bangunan 
32. Lempengan papan – menghubungkan papan pancuran atap ke tiang penopang dan 
lempengan 
33. Papan – menghubungkan papan pancuran yang datar ke talang 
34. Talang – penampung air dari atap 
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Gambar 2.4  Contoh rangka bangunan baja 
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a. Dasar Kolom 
Dasar kolom disambungkan ke pijakan dengan baut jangkar. Pelat pondasi 
dimasukkan ke dalamnya dengan demikian beban tekanan dari kolom disebarkan 
keseluruh bagian. Pelat pondasi mungkin berbentuk pelat rata atau diperkuat 
dengan pelat berbentu segi tiga atau trapesium yang disambungkan/ dilas pada 
pelat dasar. 
Gambar 2.5  Dasar kolom 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. Berbentuk Datar 
 
 
 
 
 
 
 
Dasar yang berbentuk pelat datar yang kebanyakan digunakan untuk konstruksi 
dengan pondasi yang cukup kuat. Bentuk datar ini lebih sedikit memerlukan 
proses fabrikasi. 
 
Keuntungannya :  
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Mengurangi biaya kerja 
Pembuatan pelat pondasi dengan sedikit mengelas, sehingga mengurangi 
masalah akibat distorsi. 
Jarang menggunakan kolom besar. 
 
2. Bentuk Segi tiga/ trapesium 
 
 
 
 
 
 
Lempengan dasar bentuk segitiga/ trapesium memerlukan pekerjaan yang lebih 
banyak, tetapi dapat meningkatkan kekuatan pada pondasi. 
 
Keuntungannya : 
Mengurangi banyaknya kolom yang selalu lalu diperkecil pada bagian palang 
Penyebaran beban pada bentuk segitiga keseluruh daerah membantu kekuatan 
sambungan. 
b. Penyambungan Balok atau Kolom 
Ketika susunan bagian suatu rentang dari sebuah balok atau tinggi sebuah kolom 
ingin disambungkan atau digabungkan dari ujung ke ujung, maka perlu diterapkan 
teknik-tekik penyambungan/ penggambungan antara dua balok atau kolom. Hal ini 
bisa dilakukan dengan berbagai jenis sambungan, namun dewasa ini yang paling 
banyak digunakan adalah sambungan baut dan/atau las.  
Penggunaan kedua jenis sambungan tersebut sangatlah tergantung pada kebutuhan 
atau fungsi konstruksi itu sendiri. Jika sambungan atau penggabungannya bersifat 
tetap ( tidak dibongkar-pasang ), maka akan diterapkan sambungan las, namun bila 
konstruksi tersebut perlu dibongkar-pasang atau tidak dimungkinkan dalam keadaan 
utuh/ menyatu satu sama lain, maka diterapkan sambungan baut. 
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Walaupun dalam perencaan dapat dilakukan perhitungan kekuatan yang sepadan 
antara kedua jenis sambungan tersebut, tetapi dalam penerapan dan pemilihan 
kedua jenis sambungan tersebut harus dengan mempertimbangkan juga estetika, 
durasi dan kemudahan dalam proses pembuatan serta pemasangannya. 
Contoh metode penyambungan lurus pada balok/ kolom : 
Gambar 2.6  Metoda penyambungan lurus pada balok/kolom 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sambungan baut 
Pelat 
penguat 
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c. Balok dan Gelagar 
Balok adalah sebuah konstruksi  dimana secara horizontal menumpu beban tegak 
lurus ke poros yang mendatar, sebagai contoh di bawah ini  beban berasal dari atas 
atau bawah.  
1. Balok Sederhana ( ditopang pada kedua ujungnya ) 
 
 
 
 
 
 
2. Balok Penopang ( salah satu ujung tidak ditopang ) 
Gambar 2.7  Konstruksi balok 
 
 
 
 
 
 
 
 
d. Pembuatan Balok dan Gelagar 
Balok/gelagar yang dilas dapat dibuat dengan ukuran apa saja dari pelat atau dari 
baja strip. Balok standar ( yang dujual dipasaran ) kadang-kadang tidak sesuai atau 
tidak begitu kuat untuk rentang jarak yang telah ditentukan. Balok yang dilas dibuat 
apabila tidak tersedia ukuran dan bentuk profil yang diinginkan. 
Contoh pengerjaan/ pembuatan dan perakitan balok :
 
 
Tidak ditopang 
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Gambar 2.8  Pembuatan balok 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Profil standar terdapat dalam beberapa bentuk. Menurut perhitungan ekonomi, 
perencanaan teknik harus menggunakan profil standar yang ada dipasaran dan 
sesuai dengan keperlukan. Namun, sesuai dengan kebutukan kontruksi profil-profil 
baja dapat dikembangkan dan dimodifikasi, dimana beberapa bagian dapat juga di 
ubah ke bentuk yang lain. Dua atau lebih bentuk standar sering digunakan untuk 
membentuk sambungan sesuai dengan profil yang diinginkan. 
Berikut ini adalah beberapa contoh-contoh konstruksi yang dimodifikasi : 
1. Besi siku dan pelat 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
dilas 
flens 
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2.. Besi kanal dan pelat 
 
 
 
 
 
 
3. Kolom universal dan pelat 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. Balok universal dan kanal atau pelat 
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5. Besi kanal dan pelat 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. Besi kanal dan besi siku 
Gambar 2.9  Konstruksi yang dimodifikasi 
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e. Pembuatan Profil Bentuk Khusus 
Disamping pengerjaan modifikasi di atas, dapat juga dilakukan pembuatan profil 
khusus, yakni untuk tujuan-tujuan/ penggunaan tertentu. Contoh-contohnya, antara 
lain : 
Tirus 
Balok berlubang ( berbentruk menara ) 
Vierendeel , dll 
 
1. Balok tirus 
Ini khusus berguna untuk pemasangan atap yang lebar, yakni untuk mengurangi 
jumlah bagian dalam kolom. Lendutan balok paling besar berada  dipusatnya 
kerena mempunyai beban terbesar  dan berkurang apabila beban tersebut 
dipindahkan, walupun lebar flens adalah sama dengan perbandingan jumlah 
balok ini akan mengurangi beban. 
Gambar 2.10  Balok tirus 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
Kolom Kolom 
Kolom Balok penyangga 
tirus 
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2. Balok berlubang ( berbentuk menara ) 
Balok ini dapat dibuat dari profil baja standar. Pembuatannyalebih ditujukan 
agar konstruksi lebih ringan tetapi lebih kuat menahan beban, karena 
penampang balok lebih lebar. 
Gambar 2.11  Balok berlubang 
 
 
 
 
 
  
   
Gambar 2.12  Atap dengan menggunakan balok berlubang 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
dipotong 
dipotong 
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3. Balok Vierendeel 
Balok vierendeel adalah konstruksi yang paling banyak digunakan untuk 
jembatan dan kerangka bangunan baja. Balok-balok ini biasanya digunakan 
dalam bagunan-bangunan, seperti bagian lantai luar, yakni untuk menumpu 
beban dinding bangunan.  
Contoh-contoh balok vierendeel  : 
Gambar 2.13  Balok virendeel 
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4. Kotak gelagar 
Kotak gelagar terbuat dari pelat dan dapat diluruskan dengan menambahkan 
profil yang berfariasi. Balok ini mempunyai massa yang ringan dan kelihatan 
bersih. Biasanya digunakan untuk jangka panjang seperti pada jembatan dua 
jalur, konstruksi bagian atas dan kapal derek container 
Gambar 2.14  Kotak gelagar 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
87 
 
 
   
5. Penguatan pada Balok  
Untuk mendapatkan bentuk dan kekuatan yang diinginkan, beberapa bagian 
balok dapat diperkuat. Caranya adalah dengan memperkuat flens, web atau 
ujung dari balok. 
a) Penguatan Flens 
Kekuatan lendutan terbesar ditumpu oleh flens dan daerah sekitarnya. 
Kadang-kadang hal itu lebih ekonomis daripada menggunakan balok. 
Berikut ini adalah metode-metode penguatan yang biasa diterapkan pada 
flens :  
Gambar 2.15  Penguatan dengan penambahan pelat 
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b) Penguatan Web 
Penguatan web memiliki dua tujuan utama : 
Menyalurkan beban secara merata melalui balok 
Mencegah terjadinya pelengkungan pada gelagar 
Gambar 2.16  Pengiatan web 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
f. Teknik-teknik Penyambungan Baja Profil 
Pada proses pengerjaan suatu konstruksi baja dikembangkan berbagai teknik 
penyambungan profil baja, dimana penerapan jenis dan bentuk sambungannya akan 
sangat tergantung pada kebutuhan konstruksi tersebut, baik dari segi kekuatan 
sambungan maupun dari segi kemudahan dalam pemasangan/ perakitan konstruksi 
yang dibuat. 
Secara umum pada konstruksi penyambungan baja profil diterapkan sambungan las, 
baut-mur dan sambungan paku keling. 
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Berikut ini adalah contoh-contoh bentuk sambungan pada pengerjaan konstruksi 
baja : 
 
1. Sambungan Dua Arah Menggunakan Sambungan Baut-Mur 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
90 
 
 
 
 
2. Sambungan Balok-Kolom 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. Sambungan Balok dengan Balok 
Gambar 2.17  Sambungan baja profil 
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Pada daerah yang mempunyai perbedaan suhu yang sangat menyolok, sehingga 
dibutuhkan kelonggaran untuk pengembangan dan penyusutan, seperti balok 
dan gelagar terbuka pada jembatan dan gedung, maka dikembangkan konstuksi 
persambungan yang memungkinkan konstuksi tersebut dapat bergeser. 
Sebuah contoh dari konstruksi sambungan, seperti gambar di bawah ini : 
Gambar 2.18  Sambungan yang dapat bergeser 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Celah antara 
ujung balok Baut dalam lubang 
penempatan 
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Bahan Bacaan 3 : Prosedur Pengerjaan Konstruksi Baja 
Keberhasilan dalam proses konstruksi baja profil antara lain tergantung pada ketepatan 
menentukan prosedur dan penerapan teknik-teknik pengerjaan/ produksi. Oleh sebab 
itu, perencana harus benar-benar memahami semua proses yang akan dilakukan dalam 
pengerjaan suatu proyek. 
Umumnya prosedur pengerjaan pada pekerjaan fabrikasi adalah relatif sama, yakni 
menyangkut hal-hal sebagai berikut : 
Menandai, yang meliputi : 
bentuk  
centroids 
ukuran persegi empat 
ukuran sudut 
sudut konstruksi 
memotong, meliputi hal-hal : 
yang berkenaan dengan panas 
yang berhubungan drengan mesin/ mekanik 
pengelompokan bagian/ pekerjaan lanjutan : 
susunan 
kecepatan / alur kerja lanjutan 
penyambungan/ pengelasan 
tanda-tanda pengelasan 
prosedur pengelasan 
memeriksa konstruksi : 
setahap demi setahap 
akhir 
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a. Penandaan pada Baja Profil 
1. Besi Siku 
Gambar 2.19  Cara penandaan besi siku 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sudut batangan dari ukuran yang sama 
digunakan untuk membantu sudut 
yang sudah ditandai 
siku 
Sudut besi siku , 
sebagai sisi 
penahan 
Siku bevel 
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2. Besi Kanal 
Gambar 2.20  Cara penandaan besi kanal 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. Balok dan kolom  
Gambar 2.21  Cara penandaan balok dan kolom 
 
 
 
 
 
 
mistar 
siku  
Tahap 1   Tandai garis melintasi web 
Tahap 2   Tandai garis melintasi kedua flens 
siku  
Kapur 
siku 
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b. Pemotongan 
Jumlah komponen, ukuran material dan tersedianya mesin atau peralatan akan 
menentukan jenis  proses pemotongan yang akan dipilih, yakni : apakah 
pemotongan material dapat dilakukan dengan proses panas (thermal cutting) atau 
dapat dilakukan secara mekanik (menggunakan gergaji atau mesin guletin ). 
1. Pemotongan dengan panas ( flame cutting ) secara manual  
Urutan pemotongan adalah sebagai berikut : 
a. Besi siku 
 
 
 
 
 
 
 
Siku bevel 
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b. Besi kanal 
 
 
 
 
 
 
c. Kolom/ balok 
Gambar 2.22  Cara pemotongan besi profil 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Catatan pada proses pemotongan : 
Sebelum melakukan proses pemotongan, profil haruslah dicek agar: 
Pemilihan material yang sesuai 
Penandaan panjang yang benar 
Pemotongan yang benar  
Sesuai dengan gambar manual atau sebaliknya 
Posisi lubang (bila dikehendaki) 
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Setelah pemotongan manual dengan nyala (hand flame cutting), kualitas 
potongan minimal harus sesuai proses gerinda. 
 
2. Pemotongan dengan mesin-mesin mekanik  
Mesin-mesin yang digunakan antara lain : 
 Gergaji tangan 
 Mesin gergaji  
 Grinda potong 
 Guletin ( guillotine ) 
 
c. Penyambungan dan Perakitan/ penggabungan 
Proses perakitan yang akurat dapat diperoleh dengan menggunakan sebuah jig, 
melalui layout atau bagian bangunan yang menggunakan metode pengelasan titik 
(tack welding). Penggunaan  jig atau layout tergantung dari banyaknya proses 
pemasangan yang akan anda lakukan. 
Adapun pemilihan proses penyambungan dengan pengelasan tergantung pada 
kemampuan dan tuntutan konstruksi tersebut 
 
d. Pemeriksaan Konstruksi 
Kerja yang dihasilkan dari proses fabrikasi haruslah diperiksa dan dicek pada waktu 
tertentu untuk memastikan proses penandaan, pemotongan, pemasangan dan 
pengelasan. 
Yang harus dicek pada proses berlangsung dan akhir proses adalah untuk 
memastikan proses fabrikasi terpenuhi seperti:  
Pengukuran yang benar  
Tidak ada lendutan 
Pemasangan secara benar 
Pemasangan pada sudut yang benar 
Spesifikasi proses pemotongan dan pengelasan 
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Bahan Bacaan 4 : Konsep Dasar Konstruksi Rangka 
Struktur adalah  gabungan dari beberapa batang untuk menopang gaya-gaya luar yang 
terjadi dari pembebanan.  Akibat adanya gaya-gaya luar, maka akan terjadi gaya dalam 
(internal force) pada batang-batang penopang tersebut.  
Pada Gambar 2-23a. di bawah ini diperlihatkan sebuah kren (crane) sederhana yang 
dibebani dengan beban W. Kren tersebut terdiri dari  batang AD, CF, dan BE yang 
disambungkan dengan pin dan ditopang dengan engsel pada titik A dan kabel DG.   
Gambar 2.23  Kren sederhana 
 
 
Diagram benda bebas dari gaya-gaya luar yang bekerja pada kren diperlihatkan pada 
gambar 2-23b dimana gaya-gaya yang bekerja adalah beban W, tegangan kabel T, reaksi 
Ax dan Reaksi Ay.  Sedangkan gaya-gaya dalam yang terjadi pada batang diperlihatkan 
pada gambar 2-23c. 
Struktur dalam dalam teknik mesin dibedakan menjadi 3 katagori, yaitu: 
1. Rangka Batang (trusses), yaitu struktur yang dirancang untuk menopang gaya-gaya 
yang pada umumnya bersifat statis. Rangka terdiri dari  kumpulan batang lurus yang 
disambungkan pada kedua ujungnya dimana gaya-gaya yang terjadi pada batang 
adalah gaya tarik atau tekan sepanjang batang tersebut. 
2. Frame, yaitu struktur yang dirancang untuk menopang gaya-gaya yang pada 
umumnya statis namun perbedaannya dengan truss, pada batang frame terdapat 
minimal satu batang yang mengalami gaya tarik atau tekan dan gaya lain yang 
arahnya tidak sejajar dengan sumbu batang (multiforce). 
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3. Mesin (machine), yaitu struktur yang dirancang untuk memindahkan dan 
memodifikasi gaya dan biasanya terdiri dari bagian-bagian yang bergerak. Seperti 
halnya frame, mesin selalu memiliki batang yang dibebani dengan multiforce (gaya 
dalam berbagai arah). 
 
1. Rangka Batang (Truss) 
Rangka batang adalah tipe struktur yang paling banyak digunakan dalam bidang 
teknik, sebagai solusi yang ekonomis terhadap kebutuhan akan suatu konstruksi.  
Rangka batang terdiri dari beberapa batang lurus yang digabungkan satu sama lain 
sperti diperlihatkan pada gamabar 2-24a. Setiap batang selalu disatukan pada setiap 
sambungannya (joint) dan tidak ada yang dipasang secara langsung melewati 
sambungan tersebut.  Sebagai contoh pada gambar 2-24a tidak terdapat batang 
yang langsung menyambungkan joint A dan B, dan yang ada adalah batang AD dan 
batang DB. 
Gambar 2.24  Rangka batang 
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Dalam perencanaan  biasanya suatu struktur merupakan gabungan dari rangka-
rangka yang digabungkan membentuk rangka tiga dimensi. Setiap rangka dirancang 
untuk menopang gaya-gaya dalam bidang sehingga perhitungan gaya-gaya internal 
batang dapat digunakan metoda perhitungan gaya pada bidang.  
Bentuk batang pada rangka pada umumnya berbentuk tipis (slender road) dimana 
batang hanya bisa menopang sedikit gaya lateral (gaya melintang) sehingga aplikasi 
beban pada rangka harus di tempatkan pada setiap simpulnya. Bila ada gaya 
terpusat yang harus diaplikasikan antara dua joint seperti pada rangka jembatan 
maka harus digunakan batang penahan yang dihubungkan pada titik simpul (gambar 
2-25). 
Gambar 2.25  Konstruksi rangka jembatan 
 
                
 
Asusmsi-asumsi lainnya yang dipakai pada perhitungan rangka batang adalah: 
1. Berat setiap batang dikonsentrasikan terjadi pada setiap joint, yaitu masing-
masing setengah dari berat  batangnya. 
2. Walaupun pada kenyataannya setiap joint disambungkan dengan menggunakan 
rivet, baut atau las, namun dalam perhitungan seolah joint menggunakan pin 
sehingga terjadinya momen pada joint dapat diabaikan. 
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3. Setiap batang hanya menerima beban tarik yang cenderung menarik batang 
memanjang atau beban tekan yang cenderung mengerutkan atau menendekan 
batang. 
 
Contoh-contoh tipe rangka batang dalam penggunakan teknik dapat dilihat pada gambar 2-
26. 
Gambar 2.26  Tipe-tipe rangka 
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2. Rangka Batang Sederhana (Simple Truss) 
Pada gambar 2-27a diperlihatkan rangka  batang yang terdiri dari empat batang 
disatukan dengan pin pada titik A, B, C, dan D. Bila beban diaplikasikan pada titik B 
makan rangka akan berdeformasi  dan berubah bentuknya. Lain halnya untuk rangka 
batang pada gambar 2-27b, akibat aplikasi beban pada titik B hanya akan sedikit 
terjadi deformasi yaitu deformasi pada setiap batangnya akibat tekanan (batang 
bersifat rigid).  Oleh karena itu konstruksi rangka batang akan dirancang mengikuti 
bentuk seperti pada gambar 4-5b tersebut. 
Gambar 2.27  Aturan jumlah batang dalam rangka 
 
 
Seperti terlihat pada gambar 2-27c rangka batang yang lebih besar bisa dibentuk 
dari bentuk dasar segitiga rangka pada gambar 2-27a dengan menambah batang BD 
dan CD. Prosedur ini bisa dilakukan untuk membuat rangka yang lebih besar lagi, 
dan rangka yang dibuat dengan mengikuti aturan ini disebut Rangka batang 
Sederhana (simple truss).  Pada rangka batang sederhana jumlah batang dan jumlah 
simpul (joint) mengikuti aturan rumus  m = 2n -3  dimana n adalah jumlah titik 
simpul.  
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D. Aktivitas Pembelajaran 
Aktivitas Pembelajaran Pengantar  
Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran 2  
Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat 
di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi hal-hal berikut: 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 2 ini? Sebutkan! 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam Materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
6. Apa bukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
Jawablah pertanyaan-pertanyaan di atas dengan menggunakan LK-00. Jika Saudara bisa 
menjawab pertanyan-pertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan 
ke aktivitas pembelajaran 1. 
 
Aktivitas Pembelajaran 1 : Mengidentifikasi Baja Profil 
Anda diminta untuk menidentifikasi nama-nama bagian dari baja profil yang banyak 
digunakan pada konstruksi mesin ataupun konstruksi lainnya. Untuk mendapatkan 
pengetahuan yang lebih terperinci, anda bisa merujuk pada tabel-tabel standar profil 
baja yang ada. Lakukan identifikasi pada profil-profil baja seperti profil I (I-beam), dan 
profil C (kanal). Tuangkan hasil pekerjaan anda pada lembar kerja LK-01.  
Selain mengidentifikasi nama-nama bagian baja profil, lakukan analisa terhadap berat 
masing-masing tipe baja profil dimana anda bisa mendapatkan datanya pada tabel 
satandar baja profil. 
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Aktivitas Pembelajaran 2 :  Menyambung Baja Profil Kanal 
Anda diminta untuk mengerjakan tugas berupa penyambungan baja profil kanal C 
dengan uraian instruksi sebagai beriku: 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mempelajari dan berlatih dengan tugas ini, peserta diharapkan mampu 
membuat sambungan lurus pada besi kanal 150 PFC menggunakan peralatan potong 
gas dan las busur manual/ GMAW dengan memenuhi kriteria: 
 Penyimpangan dimensi ± 2,0mm 
 Penimpangan kelurusan ± 2,0mm 
 Hasil potongan lurus dan bersih 
 Lebar sambungan las 13 ±1mm 
 Tidak terjadi perubahan bentuk  
 Konstruksi sambungan siku dan simetris dengan penyimpangan maksimum 5% 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Seperangkat alat potong gas manual  ( Flame Cutting ) 
 Seperangkat mesin las busur manual (SMAW) atau GMAW 
 Satu set alat keselamatan dan kesehatan kerja pemotongan dengan gas dan 
las busur . 
 Satu set alat bantu las busur manual/ GMAW 
2. Bahan 
 Besi kanal 150 PFC x 200 ( 2 buah ) 
 Satu set gas asetilin dan oksigen 
 Elektroda AWS-E 6013  3,2mm atau AWS A5. 18 ER70 S - 6  0,9 mm. 
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C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja (APD) yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara 
lain sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai (shade 4-5 untuk pemotongan dan shade 10-11 
untuk pengelasan). 
3. Rapihkan sisi-sisi tajam pelat dengan grinda atau kikir. 
4. Gantilah kaca filter jika sudah rusak. 
5. Hati-hati dengan benda panas hasil pemotongan, dan beri tanda “ PANAS “ jika 
benda kerja tersebut belum cukup dingin untuk diletakkan atau disimpan. 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 2.28  Menyambug profil baja Kanal-C 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong gas dan mesin las busur manual atau GMAW serta alat-
alat bantu. 
2. Siapkan dua buah besi kanal 150 PFC x 200mm  
3. Lukis garis potong sesuai dengan gambar kerja. 
4. Lakukan pemotongan menggunaka pemotong gas manual dan periksa hasil potong, 
agar sesuai denga gambar kerja. 
5. Buat persiapan kampuh las V pada flensnya dan kampuh I terbuka pada web. 
6. Lakukan las catat pada bebarapa tempat dan periksa kelurusan konstruksi 
sambungan. 
7. Lakukan pengelasan bertumpuk pada kedua sisi besi kanal. 
8. Lanjutkan pengelasan sampai selesai, dan bertanyalah pada pembimbing bila ada 
hal-hal yang kurang difahami, terutama tentang teknik pengelasannya. 
9. Bersihkan dan dinginkan benda kerja . 
10. Serahkan benda kerja pada pembimbing untuk diperiksa. 
11. Ulangi pekerjaan jika belum mencapai kriteria yang ditetapkan. 
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F. Lembar Penilaian Hasil 
NO 
ASPEK YANG DINILAI 
KRITERIA 
CHECK LIST Rekomendasi 
Benar Salah 
1. Penyimpangan 
dimensi 
± 2,0mm    
2. Penimpangan 
kelurusan 
± 2,0mm    
3. Hasil potongan 80 % lurus dan bersih    
4. Lebar jalur las 13mm,  1mm    
5. Perubahan bentuk Maks. 5%    
6. Cacat las Maksimum 4 mm2    
7. Kerapian pekerjaan Bersih dan bebas terak    
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Aktivitas Pembelajaran 3 : Menyambung Baja Profil Kanal - 2 
Anda diminta kembali untuk melakukan penyambungan baja profil Kanal C  dengan 
mengaju pada gambar kerja. Uraian tugan selengkapnya adalah sebagai berikut: 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mempelajari dan berlatih dengan tugas ini, peserta diharapkan mampu 
membuat sambungan lurus pada besi kanal 150 PFC menggunakan peralatan potong 
gas dan las busur manual/ GMAW dengan memenuhi kriteria: 
 Penyimpangan dimensi ± 2,0mm 
 Penimpangan kelurusan ± 2,0mm 
 Sudut konstruksi 135 
 Hasil potongan lurus dan bersih 
 Lebar sambungan las 13 ±1mm 
 Tidak terjadi perubahan bentuk  
 Konstruksi sambungan siku dan simetris dengan penyimpangan maksimum 5% 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Seperangkat alat potong gas manual  ( Flame Cutting ) 
 Seperangkat mesin las busur manual (SMAW) atau GMAW 
 Satu set alat keselamatan dan kesehatan kerja pemotongan dengan gas dan  
las busur . 
 Satu set alat bantu las busur manual/ GMAW 
2. Bahan 
 Besi kanal 150 PFC x 250 ( 2 buah ) dan 150 PFC x 140 ( 1 buah ) 
 Satu set gas asetilin dan oksigen 
 Elektroda AWS-E 6013  3,2mm atau AWS A5. 18 ER70 S - 6  0,9 mm.
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C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja (APD) yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara 
lain sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai ( shade 4-5 untuk pemotongan dan shade 10-11 
untuk pengelasan). 
3. Rapihkan sisi-sisi tajam pelat dengan grinda atau kikir. 
4. Gantilah kaca filter jika sudah rusak. 
5. Hati-hati dengan benda panas hasil pemotongan, dan beri tanda “ PANAS “ jika 
benda kerja tersebut belum cukup dingin untuk diletakkan atau disimpan. 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 2.29  Menyambung baja profil kanal 2 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong gas dan mesin las busur manual atau GMAW serta alat-
alat bantu. 
2. Siapkan dua buah besi kanal ukuran 150 PFC x 200mm dan satu buah ukuran 
140mm. 
3. Lukis garis potong sesuai dengan gambar kerja. 
4. Lakukan pemotongan menggunaka pemotong gas manual dan periksa hasil 
potong, agar sesuai denga gambar kerja. 
5. Buat persiapan kampuh las V pada flensnya dan kampuh I terbuka pada web. 
6. Sambungkan bagian 1 dan 2 terlebih dahulu dengan cara yang sama sperti pada 
aktivitas pembelajaran-2 
7. Lakukan las catat pada bebarapa tempat dan periksa kelurusan konstruksi 
sambungan. 
8. Lakukan pengelasan bertumpuk pada kedua sisi besi kanal. 
9. Lanjutkan penyambungan bagian 3 dengan menggunakan proses yang sama. 
10. Lanjutkan pengelasan sampai selesai, dan bertanyalah pada pembimbing bila ada 
hal-hal yang kurang difahami, terutama tentang teknik pengelasannya. 
11. Bersihkan dan dinginkan benda kerja . 
12. Serahkan benda kerja pada pembimbing untuk diperiksa. 
13. Ulangi pekerjaan jika belum mencapai kriteria yang ditetapkan. 
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F. Lembar Penilaian Hasil 
NO 
ASPEK YANG DINILAI 
KRITERIA 
CHECK LIST Rekomendasi 
Benar Salah 
1. Penyimpangan 
dimensi 
± 2,0mm    
2. Penyimpangan 
kelurusan 
± 2,0mm    
3. Hasil potongan 80 % lurus dan bersih    
4. Lebar jalur las 13mm,  1mm    
5. Sudut konstruksi 135 , penyimpangan maks. 
2mm 
   
6. Perubahan bentuk Maks. 5%    
7. Cacat las Maksimum 4 mm2    
8. Kerapian pekerjaan Bersih dan bebas terak    
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Aktivitas Pembelajaran-3  : Menyambung Baja Profil Kanal dan Profil Siku  
Anda diminta untuk mengerjakan tugas berupa penyambungan baja profil kanal C dan 
profil siku dengan uraian instruksi sebagai berikut: 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mempelajari dan berlatih dengan tugas ini, peserta diharapkan mampu 
membuat sambungan lurus pada besi kanal 150 PFC dan besi siku 50 x 50 
menggunakan peralatan potong gas dan las busur manual/ GMAW dengan memenuhi 
kriteria: 
 Penyimpangan dimensi ± 2,0mm 
 Sudut konstruksi 60 
 Hasil potongan lurus dan bersih 
 Lebar sambungan las 13 ±1mm 
 Tidak terjadi perubahan bentuk  
 Konstruksi sambungan siku dan simetris dengan penyimpangan maksimum 5% 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Seperangkat alat potong gas manual  ( Flame Cutting ) 
 Seperangkat mesin las busur manual (SMAW) atau GMAW 
 Satu set alat keselamatan dan kesehatan kerja pemotongan dengan gas dan  las 
busur . 
 Satu set alat bantu las busur manual/ GMAW 
2. Bahan 
 Besi kanal 150 PFC hasil aktivitas pembelajaran-3 ( Menyambung besi kanal-2 ) dan 
besi siku 50 x 50 panjang 175mm 
 Satu set gas asetilin dan oksigen 
 Elektroda AWS-E 6013  3,2mm atau AWS A5. 18 ER70 S - 6  0,9 mm.
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C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja (APD) yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara 
lain sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai (shade 4-5 untuk pemotongan dan shade 10-11 
untuk pengelasan). 
3. Rapihkan sisi-sisi tajam pelat dengan grinda atau kikir. 
4. Gantilah kaca filter jika sudah rusak. 
5. Hati-hati dengan benda panas hasil pemotongan, dan beri tanda “ PANAS “ jika 
benda kerja tersebut belum cukup dingin untuk diletakkan atau disimpan. 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 2.30  Menyambung profil kanal dengan profil siku 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong gas dan mesin las busur manual atau GMAW serta alat-
alat bantu. 
2. Siapkan konstruksi persambungan hasil tugas 3 dan satu buah besi siku 50 x 50 mm 
panjang 175mm. 
3. Potong besi siku sesuai dengan gambar kerja dan buatlah lubang menggunakan 
mesin bor ( 2 x  10mm ) 
4. Lakukan las catat pada bebarapa tempat dan periksa sudut konstruksi sambungan 
sebelum dilas. 
5. Sambungkan bagian besi siku pada hasil kerja pada tugas 3 dengan menggunakan 
las busur manual atau GMAW. Yakinkan bahwa sudut konstruksi adalah 60 
6. Lakukan pengelasan bertumpuk pada kedua sisi besi kanal. 
7. Lanjutkan pengelasan sampai selesai, dan bertanyalah pada pembimbing bila ada 
hal-hal yang kurang difahami, terutama tentang teknik pengelasannya. 
8. Bersihkan dan dinginkan benda kerja . 
9. Serahkan benda kerja pada pembimbing untuk diperiksa. 
10. Ulangi pekerjaan jika belum mencapai kriteria yang ditetapkan. 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
118 
 
 
F. Lembar Penilaian Hasil 
NO 
ASPEK YANG DINILAI 
KRITERIA 
CHECK LIST Rekomendasi 
Benar Salah 
1. Penyimpangan 
dimensi 
± 2,0mm    
2. Hasil potongan 80 % lurus dan bersih    
3. Lebar jalur las 13mm,  1mm    
4. Sudut konstruksi 60 , penyimpangan maks. 
2mm 
   
5. Perubahan bentuk Maks. 5%    
6. Cacat las Maksimum 4 mm2    
7. Kerapian pekerjaan Bersih dan bebas terak    
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Aktivitas Pembelajaran-4 : Membuat Konstruksi Rangka Jembatan Beban 
Ringan 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mengikuti kegiatan latihan ini, anda diharapkan mampu membuat Konstruksi 
Rangka Jembatan Beban Ringan dari baja profil kanal C dan profil siku. 
Kriteria konstruksi rangka harus memenuhi kriteria berikut: 
1. Penyimpangan dimensi (toleransi umum)  ± 1 mm (kecuali untuk ukuran tertentu 
megikuti toleransi gambar kerja). 
2. Tidak terjadi perubahan bentuk rangka (sudut konstruksi 90o) dengan toleransi   ± 
4o. 
3. Hasil pengelasan lurus dan rapih. 
4.  Konstruksi rangka kokoh/tidak goyang dan bisa dipakai untuk menopang beban 
maksimum 1 ton 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Gergaji besi mesin atau gerinda potong 
 Seperangkat mesin las busur manual (SMAW) atau GMAW 
 Satu set alat keselamatan dan kesehatan kerja las busur . 
 Satu set alat bantu las busur manual/ GMAW 
 Satu set alat bor besi 
 Satu set alat ukur panjang dan siku 
2. Bahan 
 Besi siku St-37  ukuran (40 x 40) mm dan besi kanal C (       ) 
 Elektroda AWS-E 6013  3,2mm atau AWS A5. 18 ER70 S - 6  0,9 mm. 
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C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja (APD) yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara 
lain sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai (shade 10-11 untuk pengelasan). 
3. Rapihkan sisi-sisi tajam pelat dengan grinda atau kikir. 
4. Gantilah kaca filter jika sudah rusak. 
5. Hati-hati dengan benda panas hasil pengelasan, dan beri tanda “ PANAS “ jika 
benda kerja tersebut belum cukup dingin untuk diletakkan atau disimpan. 
 
D. Gambar Kerja  
Gambar 2.31  Rangka jembatan beban ringan 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong dan mesin las busur manual atau GMAW serta alat-alat 
bantu. 
2. Potong besi kanal-C sesuai dengan gambar kerja (gambar 2-32) untuk bagian lantai 
jembatan sebanyak 2 batang (nomor 1 dan 3). 
3. Buat lubang pada posisi interval 200 mm dari ujung batang dengan dimater 12 mm 
(lubang untuk sambungan baut)
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Gambar 2.32  Batang lantai jembatan nomor 1 dan 3 
 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
123 
 
 
   
4. Potong batang nomor 2a dan nomor 2b sesuai gambar 2-33. Berilah tanda 
penomoran pada setiap batang. 
Gambar 2.33  Batang lantai jembatan nomor 2a dan 2b 
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5. Potong batang nomor 4a, 4b, 4c seperti pada gambar 2-34. Berilah nomor pada 
setiap batang yang sudah dipotong. 
Gambar 2.34  Batang nomor 4a, 4b, dan 4c 
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6. Potong batang nomor 9a, 9b, 10a, 10c seperti pada gambar 2-35. Berilah nomor 
pada setiap batang yang sudah dipotong. 
Gambar 2.35  Batang nomor 9a, 9b, 10a, dan 10b 
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7. Potong batang nomor 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, dan 8b seperti pada gambar 2-36. Berilah 
nomor pada setiap batang yang sudah dipotong. 
Gambar 2.36  Batang nomor 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, dan 8b 
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8. Potong batang nomor 5a, 5b, 5c, 5d, 5e, 5f, 5g, dan 5h seperti pada gambar 2-37. 
Berilah nomor pada setiap batang yang sudah dipotong. 
Gambar 2.37  Batang nomor 5a, 5b, 5c, 5d, 5e, 5f, 5g, dan 5h 
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9. Setelah semua batang dipotong, lakukan penyambungan dengan cara memasang 
bagian lantai rangka diikuti dengan bagian rangka samping. 
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10. Lakukan proses finishing dengan cara menghilangkan bagian yang masih tajam 
dengan proses grinding. 
11. Lakukan proses inspeksi menyeluruh terhadap kriteria jembaan yang telah 
ditentukan. 
 
 
E. Rangkuman 
Baja profil adalah salah satu produk baja yang banyak dipakai pada pekerjaan kontruksi baja 
yang materialnya umumnya adalah mild steel yang proses pembentukannya dilakuka melalui 
proses pengerolan panas (hot rolling mil). Jenis-jenis profil yang biasa digunakan untuk 
keperluan konstruksi adalah: Baja siku sama sisi (Equal Angle), Baja siku tidak sama sisi 
(Unequal Angle), Baja (Besi) kanal flens tirus (Tapered Flange Channel), Baja (Besi) kanal flens 
paralel (Parallel Flange Channel), Balok Universal (Universal Beams), Kolom Universal 
(Universal Column), dan Balok flens tirus (Tapered Flange Beams). 
Keberhasilan dalam proses konstruksi baja profil antara lain tergantung pada ketepatan 
menentukan prosedur dan penerapan teknik-teknik pengerjaan/ produksi. Oleh sebab itu, 
perencana harus benar-benar memahami semua proses yang akan dilakukan dalam 
pengerjaan suatu proyek. Umumnya prosedur pengerjaan pada pekerjaan fabrikasi adalah 
relatif sama, yaitu terdiri dari proses berikut:  
 Menandai, yang meliputi: bentuk, centroids, ukuran persegi empat, ukuran sudut, 
dan sudut konstruksi.  
 Memotong, meliputi hal-hal yang berkenaan dengan panas dan yang berhubungan 
drengan mesin/ mekanik.  
 Pengelompokan bagian/ pekerjaan lanjutan, yang meliputi: susunan, dan alur kerja.  
 Penyambungan/ pengelasan, yang meliputu tanda-tanda pengelasan, dan prosedur 
pengelasan.  
 Memeriksa konstruksi setiap tahapan sampai akhir pengerjaan. 
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F. Test Formatif 
1. Jelaskan pada gambar bagaimana arah pemotongan untuk baja profil I, kanal C dan 
profil siku! 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
2. Sebutkan jenis-jenis profil baja yang banyak digunakan untuk konstruksi ! 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
3. Sebutkan kegunaan utama profil baja siku ! 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
4. Sebtkan kegunaan utama profil baja kanal ! 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
5. Jelaskan bagaimana cara penyambungan konstruksi baja! Sebutkan 2 contoh 
penyambungan. 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
6. Jelaskan jenis-jenis dasar kolom pad konstruksi baja! Sebutkan kelebihan dari 
masing-masing jenis tersebut! 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
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G. Kunci Jawaban 
1. Jenis-jenis profil baja yang banyak digunakan untuk konstruksi diantaranya adalah: 
 Baja siku sama sisi (Equal Angle) 
 Baja siku tidak sama sisi (Unequal Angle) 
 Baja (Besi) kanal flens tirus (Tapered Flange Channel) 
 Baja (Besi) kanal flens paralel (Parallel Flange Channel) 
 Balok Universal (Universal Beams) 
 Kolom Universal (Universal Column) 
 Balok flens tirus (Tapered Flange Beams) 
 
2. Arah pemotongan pada profil I, C dan siku adalah sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
132 
 
 
3. Besi siku secara luas digunakan untuk : 
Kerangka (Frames)     
Cincin penjepit (Stiffener rings) 
Penjepit (Stiffeners) 
Kuda – kuda (Brackets) 
Pasak (Cleat) 
Cincin Penjepit (Stiffener rings) 
Sebagai penguat (Bracing)  
 
4. Profil kanal banyak digunakan pada untuk: 
- Kerangka (Frames) 
- Penguat (Bracing) 
- Penjepit (Stiffener) 
- Penyangga tangga (Stairway stringers) 
5. Secara umum pada konstruksi penyambungan baja profil diterapkan sambungan las, 
baut-mur dan sambungan paku keling. Contoh-contoh bentuk sambungan pada 
pengerjaan konstruksi baja : 
       Sambungan Dua Arah    Sambungan balok dan kolom 
     (Menggunakan Sambungan Baut-Mur) (Sabungan mur dan baut) 
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6. Dasar kolom bentuk datar dan bentuk segi tiga/trapesium 
 
 
 
 
 
 
 
 Bentuk datar    Bentuk trapesium 
Keuntungannya bentuk datar adalah biaya kerja rendah, pembuatan pelat pondasi 
dengan sedikit mengelas, sehingga mengurangi masalah akibat distorsi, dan tidak 
perlu menggunakan kolom besar. 
Kelebihan bentuk trapezium adalah mengurangi banyaknya kolom yang selalu  
diperkecil pada bagian palang, dan penyebaran beban pada bentuk segitiga 
keseluruh daerah membantu kekuatan sambungan. 
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Lembar Kerja  
LK - 00 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh anda sebelum mempelajari materi 
pembelajaran konstruksi baja profil pada Materi Pembelajara-2 ini? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
2. Bagaimana anda mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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4. Apa topik yang akan anda pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh anda sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
6. Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh anda sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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Lembar Kerja LK-02: 
Identifikasi Nama Bagian Baja Profil dan Berat Baja Profil 
a. Profil I-Beam 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
b. Profil C (Kanal C) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Berat baja profil ( lihat tabel ): 
a. Balok flens tirus 125 TFB yang panjangnya 4,5m adalah ……….. kg. 
b. Balok universal 180 UB 22.2 yang panjangnya 3,2m adalah …………kg 
c. Besi kanal flens paralel 380 PFC yang panjangnya 6,8m adalah ……….kg 
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KEGIATAN PEMBELAJARAN-3: 
Bahan Bacaan 1: Proses Pembuatan Rancangan Mesin Inovasi Teknologi 
Bahan Bacaan 2: Pemilihan Bahan, Peralatan dan Penentuan Biaya  Pembuatan 
 
A. Tujuan 
Setelah mempelajari topik ini, Anda diharapkan mampu: 
1. Membuat rancangan benda kerja berupa mesin inovasi teknolgi tepat guna 
2. Menentukan kebutuhan bahan dan langkah kerja sistematis untk membuat benda 
kerja berupa mesin inovasi teknologi tepat guna. 
 
B. Indikator Pencapaian Kompetensi 
1. Terdapat rancangan benda kerja berupa mesi inovasi teknologi tepat guna. 
2. Terdapat rincian kebutuhan bahan dan langkah kerja untuk membuat benda kerja 
berupa mesin inovasi teknologi tepat guna. 
 
C. Materi Pembelajaran  
Bahan Bacaan 1 : Proses Pembuatan Rancangan Mesin Inovasi Teknologi 
Mesin-mesin teknologi inovasi sederhana yang diciptakan untuk membantu 
memudahkan kerja masyarakat pada berbagai bidang dewasa ini berkembang dengan 
pesat baik untuk skala besar maupun untuk keperluan skala kecil seperti untuk 
kebutuhan rumah tangga, sentra industry kecil dan menengah.  Tujuan diciptakannya 
mesin inovasi teknologi tepat guna ini pada umumnya adalah untuk memudahkan kerja 
manusia yang selama ini dilakukan secara manual dan untuk meningkatkan produktivitas 
dan kualitas kerja khususnya untuk industri kecil dan menengah. 
Prinsip perancangan mesin teknologi tepat guna yaitu menciptakan mesin sederhana 
dengan peralatan sederhana (ekonomis) yang dapat diperoleh dengan mudah serta 
biaya yang rendah dan secara teknis prinsip mesin ini adalah merubah energi mekanis 
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berupa putaran motor pengerak menjadi berbagai jenis gerakan mekanis yang 
diperlukan sesuai dengan peruntukan yang diperlukan.  
Bagian-bagian utama sebuah mesin inovatif ini adalah bagian komponen mekanis yang 
diperlukan sesuai dengan jenis pekerjaan bisa berupa alat potong, alat tekan, alat roll 
dan sebagianya dengan berbagai bentuk, motor penggerak (motor listrik, motor bensin, 
atau motor diesel), sistem transmisi, rangka dan amature mesin.  
Bagian  sistem mekanis merupakan komponen paling penting dalam mesin dan perlu 
dirancang sedemikian rupa sehingga hasil rancangan sesuai dengan tujuan yang 
diharapkan. Bagian ini bisa berupa pisau pemotong, pisau pengiris, pisau penghancur 
(crusher), mekanisme penekan (penumbuk), mekanisme pengerolan, dan sebagainya.  
Bagian penggerak berfungsi untuk mengerakan system mekanis sebagai pengganti 
tenaga manusia. Bagian transmisi adalah bagian penerus daya dari bagian penggerak ke 
system mekanis. Rangka adalah penopang dari keseluruhan komponen mesin sehingga 
menjadi satu kesatuan yang utuh. Armatur mesin adalah komponen mesin yang berupa 
tempa pemasukan dan pengeluaran bahan, cover mesin, dan komponen lain yang 
biasanya terbuat dari bahan logam lembaran. 
Berukut adalah langkah-langkah utama dalam perancangan sebuah mesin inovatif 
sederhana yaitu terdiri dari: 
1. Menentukan spesifikasi mesin. Spesifikasi yang harus ditentukan biasanya berupa: 
kapasitas mesin, jenis dan ukuran produk yang dihasilkan, daya yang akan 
digunakan, dan biaya pembuatan mesin (harga mesin). 
2. Melakukan analisa jenis system mekanis yang akan digunakan disesuaikan dengan 
spesifikasi yang telah ditentukan. 
3. Melakukan analisa kekuatan bagian-bagian mesin, pemilihan bahan, dan penentuan 
komponen mesin yanag harus disiapkan. 
4. Menyajikan hasil rancangan. Hasil rancangan dapat berupa gambar kerja (mesin dan 
bagian-bagiannya) dan berupa daftar komponen yang harus disiapkan serta daftar 
kebutuhan bahan yang harus tersedia. 
Sebagai bahan pembelajaran pada modul ini akan disajikan suatu proses perancangan 
dari “Mesin Pengiris Singkong” yaitu suatu mesin teknologi tepat guna yang dibutuhkan 
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untuk proses pemotongan singkong menjadi keripik singkong. Mesin ini diperlukan oleh 
sentra-sentra industri kecil dan menengah dalam bidang olahan produk pertanian. 
 
1. Menentukan spesifikasi mesin 
Spesifikasi mesin pemotong singkong yang diharapkan adalah sebagai berikut: 
 Kapasitas mesin (output pemotongan): 45 kg/jam 
 Ukuran tebal kripik singkong :  (0,5 – 1) mm. 
 Daya motor listrik: Maksimum 1 Hp 
 Dimensi mesin :   (650 x 600 x750) mm 
 Harga mesin: Maksimum Rp. 5.000.000 (lima juta rupiah) 
 
2. Analisa Mekanisme Pisau Pemotong 
Proses pemotongan singkong dilakukan dengan memakai pisau yang berputar 
dimana mata pisau ditempatkan pada piringan (Gambar 3-1). Prinsip 
pemotongannya seperti proses serutan pada kayu atau pada proses penyerutan 
pensil tetapi dengan pisau yang bergerak. Terdapat 2 pisau  pemotong yang 
ditempatkan pada piringan berdiametr 400 mm sehingga pada setiap satu putaran 
piringan akan dihasilkan dua irisan singkong. Tebal dari irisan dapat ditentukan dari 
besarnya gap (clereance) antara pisau dan piringan. 
Gambar 3.1  Pisau pemotong mesin pengiris singkong 
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Langkah selanjutnya setelah desain pisau pemotong ditentukan adalah menghitung 
kecepatan putaran piringan dan penentuan daya motor penggerak, yaitu sebagai 
berikut:  
Pada setiap satu putaran piringan akan dihasilkan dua irisan singkong, dimana 
ketebalan pemotongan sebesar (0,5 – 1) mm diatur dengan besarnya gap 
(clereance) antara piringan dengan mata pisau. Untuk mengukur berat irisan 
singkong dilakukan pengukuran berat irisan yang hasilnya ditabulasikan pada tabel 
3-1. 
a. Berat Singkong Per Serpihan 
Setelah melakukan hasil pengujian dengan mengukur massa singkong yang 
memiliki tebal 1 mm dengan diameter 50 mm. Berikut hasil pengujian berat 
singkong: 
Tabel 3.1  Hasil Pengujian Berat Singkong 
 
Singkong A 2,0190 gr 
Singkong B 2,0106 gr 
Singkong C 2,0074gr 
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Massa singkong rata-rata 2,0123gr 
 
Maka berat singkong per serpihannya adalah, 2 x 10-3 kg. 
 
b. Berat Serpihan (hasil irisan) Perputaran Pisau 
KgWn
Wn
WsNpWn
3
3
104
1022





 
c. Jumlah Putaran Teoritis 
rpm
Wn
Q
ni 5,187
10460
45
60 3






 
d. Jumlah Putaran Aktual 
Diperhitungkan berdasarkan efesiensi dari motor listrik yang digunakan yaitu 
diambil sebesar 70%, maka kecepatan putaran pisau adalah:  
rpmrpm
ni
np 26885,267
7,0
5,187

  
e. Gaya Potong Singkong 
Gaya potong singkong didapat melalui pengujian empiris. Pengujian dilakukan 
dengan beban statis yaitu, beban ditaruh diatas pisau, maka singkong akan 
terpotong degan besarnya beban tersebut. Pengujian dilakukan sebanyak tiga 
kali berikut hasil pengujiannya: 
Tabel 3.2  Hasil Pengujian Gaya Potong Singkong 
 
Singkong A 8 kg 
Singkong B 9 kg 
Singkong C 8,5 kg 
Beban rata-rata 8,5 kg 
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Maka gaya potong singkongnya adalah: 
Fpotong  = W . g 
            = 8,5 . 9,81 N 
            = 83,385 N 
 
Daya Motor Teoritis 
60
2
.
n
rxFP


 
60
26814,32
102,0385,83

P  
       
311,208P   watt
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Maka untuk mesin ini dipilih motor listrik dengan kapasitas daya 0,5 HP = 375 
watt. 
 
Perancangan selanjutnya adalah membuat draft awal dari mesin yang akan 
dibuat untuk dapat menentukan ukuran-ukuran komponen lain yang harus 
diperhitungkan. Rancangan awal mesin pengiris singkong ini dapat dilakukan 
dengan menggunakan software gambar teknik yang ada untuk memudahkan 
bila akan dilakukan perubahan atau koreksi.  
Rancangan awal dari mesin pengiris singkong ini dapat dilihat pada gambar 3-3 
yang diperlihatkan dalam bentuk tiga dimensi.  
Gambar 3.2  Gambar 3-D  rancangan awal mesin pengiris singkong 
   
Pada gambar diatas terlihat bahwa pisau pemotong ditempatkan secara 
horizontal dengan system transmisi yang terdiri dari komponen poros dan puli-
sabuk untuk meneruskan daya dari motor yang ditempatkan pada bagian 
bawah dari posisi pisau pemotong. Mesin ditopang oleh rangka yang dirancang 
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terbuat dari baja profil siku. Pada salah satu atau lebih dari rangka ini dipakai 
sebagai tempat dudukan poros pisau pemotong. Bagian armature mesin yaitu 
bagian penutup rumah pisau (cover) berbentuk setengah lingkaran yang terbuat 
dari logam lembaran. 
Cara kerja mesin adalah dengan memasukan singkong melalui corong pengarah 
maka pisau yang berputar akan mengiris singkong dan serpihan (hasil irisan) 
singkong akan terkumpul pada bagian laci mesin. 
Bagian-bagian mesin selengkapnya dapat dilihat pada gambar 3-3. 
Gambar 3.3  Bagian-bagian mesin pengiris singkong 
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Keterangan gambar: 
1. Corong Masukan 
2. Cover Depan Piringan Pisau 
3. Cover Atas Piringan Pisau 
4. Cover Belakang Piringan 
Pisau 
5. Piringan Pisau 
6. Pisau  
7. Poros 
8. Rangka 
9. Laci 
 
10. Cover Rangka Depan 
11. Cover Rangka Samping 
12. Cover Rangka Belakang 
13. Cover Rangka Atas 1 
14. Cover Rangka Atas 2 
15. Motor Listrik 
16. Puli 1 
17. Puli 2 
18. Bearing 
19. Sabuk 
  
Secara lebih rinci dapat dilihat bahwa mesin pengiris yang dirancang terdiri dari: 
1. Bagian pisau pemotong yang terdiri dari komponen mata pisau (nomor 6) 
dan piringan pisau (nomor 5). 
2. Bagian sistem transmisi yang terdiri dari komponen poros penggerak (nomor 
7), puli 1 (nomor 16), puli 2 (nomor 17), sabuk (19), dan bearing (nomor 
18).. 
3. Bagian armature mesin yang terdiri dari corong masukan (nomor 1), cover 
depan piringan pisau (nomor 2), cover atas piringan pisau (nomor 3), cover 
belakang piringan pisau (nomor 4), dan cover rangka (nomor 
10,11,12,13,14). 
4. Bagian rangka (nomor 8), dan laci (nomor 9). 
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3. Analisa kekuatan komponen mesin 
Analisa kekuatan komponen mesin dilakukan dengan menggunakan pendekatan 
persamaan Mekanik Teknik yang biasa dilakukan pada perhitungan elemen mesin.  
 
3.1 Analisa Sistem Transmisi 
a. Perencanaan dan Perhitungan Puli 
 
Data yang sudah ada adalah: 
Putaran motor (n1) = 1400 rpm 
Putaran poros ( n2) = 268 rpm 
Daya rencana   = 450 watt 
Dari data tersebut, maka sabuk yang dipilih adalah penampang sabuk V dengan tipe 
A.   
Diameter nominal puli driven (Dp) 
 
 
 
 
 
Maka diameter puli driven (Dp) = 340 mm
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b. Perhitungan Massa Puli 
Lebar puli adalah: 
B = ((n-1) x e) + (2 x e) 
   = ((1-1)x15) + (2 x 15) 
   = 30 
Maka: 
 
 
 
Maka massa puli : 
mpl = V x ρ 
      =   mm3 x 2,7 gr/cm3 
      =   mm3 x 2,7.10-6 gr/mm3 
      = 7,35 kg 
c. Perencanaan dan Perhitungan Sabuk 
 
Tipe sabuk yang digunakan adalah sabuk V tipe A, dengan keterangan: 
Bahan V belt  = karet 
Dp    = 340 mm = 0,34 m 
dp    = 65 mm = 0,065 m 
putaran motor listrik  = 1400 rpm 
putaran poros   = 268 rpm 
Jarak sumbu poros sementara 
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mmC
C
DpC
510
3405,1
5,1



 
1) Perhitungan panjang keliling 
Panjang keliling sabuk dapat dicari dengan menggunakan rumus: 
 
 
   
 
mmL
L
L
C
dpDp
DpdpCL
7,2328
07,377,12711020
5104
65340
34065
2
5102
42
2
2
2









 
2) Nomor nominal dan panjang sabuk 
Nomor nominal dan panjang sabuk dalam perdagangan dapat dilihat pada Tabel  
Panjang sabuk standar, dan didapatkan sabuk-V standar       No. 92,  serta  L = 
2337 mm. 
3) Jarak sumbu poros sebenarnya (Cs) 
Jarak sumbu poros sebenarnya dapat dihitung dengan menggunakan 
persamaan:  
 
 
mmCs
mmCs
Cs
dpDpbb
Cs
835
1,835
8
6534087,33857,3385
8
8
22
22






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Dimana: 
 
   
7,3385
6534014,37,23282
14,32



b
b
dpDpLb
 
4) Kecepatan Linier 
 
 
   = 4,76 m/det 
5) Sudut kontak puli 
 
 
 
 
Sehingga faktor koreksi Ko dapat ditentukan berdasarkan tabel  faktor koreksi 
Ko adalah 0,95. 
6) Gaya Tarik Efektif Sabuk 
Fe =  
=  
= 94,53 N 
7) Daya yang dapat ditransmisikan oleh tiap sabuk 













A
r
K
rCrdrdCrdC
d
C
CH
1
1)()log()( 24
2
3
2
1
 












 
1106,1
1
14,1342,1)654,1()654,1log(1703,0)654,1()10(436,2
65
342,1
8542,0 24rH
H
r = 682,5 watt
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8) Jumlah sabuk yang digunakan (N) 
N =  
N =  
N = 0,5783 = 1 sabuk 
Jadi sabuk yang digunakan adalah satu (1) buah. 
 
3.2 Perhitungan Pisau dan Piringan Pisau 
a. Berat Piringan Dudukan Pisau 
Bahan yang digunakan untuk piringan dudukan pisau adalah aluminium dural yang 
memiliki massa jenis ρ = 2,7 gr/cm3 dan diameter piringan D=400 mm. Dengan 
volume piringan dudukan pisau sebagai berikut: 
 
 
 
Maka berat piringan dudukan pisau adalah: 
 
 
 
 
 
b. Pisau Pemotong 
Dari hasil percobaan didapatkan gara potong singkong Fpotong = 83,385 N atau 8,34 
kg. Bahan yang digunakan untuk pisau pemotong adalah stainless steel dengan σst = 
61,2 kg/mm2, maka tegangan tarik yang diizinkan adalah: 
 
 
 
Tegangan geser yang diizinkan 
adalah: 
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 Gambar 3.4  Dimensi Pisau Pemotong 
Dengan panjang pisau yang akan digunakan l = 120 mm, maka tebal pisau minimal: 
 
 
 
Tebal pisau yang akan digunakan pada mesin pemotong singkong ini adalah 2 mm. 
 
3.3 Perhitungan Poros 
Pada poros ini terpasang puli dan piringan pemegang pisau. Dari perhitungan 
sebelumnya telah didapat: 
 Berat piringan pemegang pisau W1 = 5,1 kg. 
 Berat puli W2 = 7,3 Kg. 
 
a. Tegangan geser yang terjadi 
Bahan poros ST 37 dengan kekuatan tariknya σb = 37 kg/mm2 
Sf = 6  
τa=  
τa=  
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τa= 6,17 kg/mm2 
 
b. Momen Puntir 
mmkgT
T
n
Pd
T
.87,1362
268
375,0
1074,9
1074,9
5
2
5



 
 
c. Momen Lentur 
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Reaksi di Titik C 
ΣMA = 0 
(RA.0) + (W1.80) – (RC.200) + (W2.245) = 0  
RC.200 = (5,1x80) + (7,3x245) 
  RC =  
  RC = 10,9825 Kg/mm 
ΣMC = 0 
(RA.200) – (W1.120) – (W2.45) = 0 
RA.200 = (5,1x120) - (7,3x45) 
  RA =  
  RA = - 4,7025 Kg/mm 
Momen Lentur Pada: 
Titik MA = RA.0 
= 0 Kg.mm 
Titik MB = -RA.80 
 = - (-4,7025) x 80 
 =  376,2 Kg.mm 
Titik MC = - (- RA.200) + (W1.120) 
 = - (-4,7025x100) + (5,1x120) 
 = -(-940,5) + 612 
 = 1552,5 Kg.mm 
Titik MD = - (- RA.245) + (W1.165) - (RC.45) 
 = - (- 4,7025 x 245) + (5,1 x 165) - (10,9825 x45) 
 = -(-1152,1125) + 841,5 – 494,2125 
 = 1499,4 Kg.mm   
d. Diameter Poros 
Faktor-faktor keamanan yang diambil adalah sebagai berikut: 
 Km = 2 (beban dikenakan dengan kejutan atau tumbukan berat) 
 Kt = 1,0 (beban dikenakan dengan halus atau tumbukan ringan) 
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   
   
mmds
ds
TKMKds tm
a
09,14
87,13620,15,15520,2
17,6
1,5
..
1,5
3
22
3
22




























 
Dari perhitungan tersebut maka digunakan poros dengan diameter 25 mm. 
 
 
e. Tegangan geser ( )  
 
 
0,45 kg/mm2  
Didapat tegangan geser 0,45 kg/mm2 sedangkan tegangan geser yang dijinkan 6,17 
kg/mm2, maka berdasarkan (sularso dan suga, K, 1997:7) poros yang digunakan 
dalam perancangan ini aman. 
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3.4 Perhitungan Rangka 
Gambar 3.5  Pembebanan Pada Rangka Mesin 
 
  
Dalam perhitungan rangka ditentukan hanya pada titik-titik yang dianggap paling 
kritis dari rangka tersebut, rangka dibebani beberapa komponen dari mesin 
pemotong singkong seperti poros, piringan pisau, pulley, dan motor. Adapun untuk 
menentukan pembebanan pada rangka adalah sebagai berikut: 
a. Perhitungan Volume 
1) Piringan pisau dengan diameter 400 mm dan tebal 15 mm 
Vpp =  
2) Poros dengan diameter 25 mm dan tinggi 270 mm 
Vp = t  
     = 0,785 x 252 mm x 270 mm 
     = 132468,75 mm3 
3) Pulley dengan diameter 340 mm dan lebar 30 mm 
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b. Perhitungan Pembebanan Pada Rangka 
1) Massa piringan pisau yang terbuat dari almunium dural dengan volume 2512000 
mm3 dan massa jenis 2,7 gr/cm3 adalah: 
mpp = Vpp x ρ 
       = 1884000 mm3 x 2,7 gr/cm3 
       = 1884000 mm3 x 2,7.10-6 gr/mm3 
       = 5,08 kg 
2) Massa poros yang terbuat dari ST37 dengan volume 132468,75 mm3 dan massa 
jenis 7,8 gr/cm3 adalah: 
mp = V x ρ 
     = 132468,75 mm3 x 7,8 gr/cm3 
     = 132468,75 mm3 x 7,8.10-6 gr/mm3 
     = 1,03 kg 
3) Massa pulley yang terbuat dari almunium dengan volume 2722380 mm3 dan 
massa jenis 2,7 gr/cm3 adalah: 
mpl = V x ρ 
      =   mm3 x 2,7 gr/cm3 
      =   mm3 x 2,7.10-6 gr/mm3 
      = 7,35 kg 
Maka massa total yang membebani rangka ialah: 
mtotal = mpp + mp + mpl 
         = 5,08 kg + 1,03 kg + 7,35 kg 
         = 13,46 kg  
Dan gaya yang membebani rangka sebesar: 
F = mtotal x g 
    = 13,46 kg x 9,8 m/s2 
    = 131,908 N 
Gaya yang membebani rangka secara statis sebesar 131,908 N dan gaya yang 
membebani rangka secara dinamis adalah 94,53 N yaitu dari gaya tarik sabuk. 
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Maka gaya totalnya sebesar 226,438 N dan karena beban ini dipikul oleh dua 
batang maka masing-masing batang dibebani 113,22 N. 
 
c. Perhitungan Batang E-F 
Batang E-F berujung jepit dibebani gaya F = 113,22 N yang bekerja di titik O. Panjang 
EO = 400 mm, OF= 250 mm dan EF = 650 mm. Maka momen dan gaya reaksi yang 
bekerja pada batang E-F adalah sebagai berikut. 
   
 
 
 
 
 
 
1) Perhitungan Reaksi dan Momen untuk batang E-F 
 
  
 
  
Jadi momen maksimum yang terjadi pada batang EF adalah berada pada titik F 
yaitu sebesar Nmm. 
2) Perhitungan Tegangan Izin 
Bahan yang digunakan adalah ST37 dengan tegangan bahan 37 kg/mm2 
 
 
     
o 
113,22 N 
ME MF 
H 
E F 
400 250 
RE RF 
650 
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3) Perhitungan  Modulus Penampang 
 
 
 
 
Dari perhitungan diatas diketahui modulus penampang sebesar 0,1771 cm3, 
maka dipilih profil L 40x40x4 dengan nilai modulus penampang 1,15 cm3 (tael 
profil) dengan pertimbangan faktor keamanannya. 
4) Perhitungan Tegangan Bahan 
 
 
 
Dari perhitungan diatas diketahui tegangan bahan lebih kecil dari tegangan izin 
, maka dapat dikatakan dengan menggunakan profil siku sama kaki 
40x40x4 mm aman. 
 
4. Penyajian Hasil Rancangan 
Hasil perancangan mesin pengiris singkong yang telah dilakukan selanjutnya 
dituangkan dalam bentuk gambar kerja. Gambar kerja yang dibuat adalah untuk 
setiap komponen mesin yang akan dimanufaktur/dibuat, sedangkan untuk 
komponen mesin yang akan dibeli langsung dibuat daftar tipe komponen sesuai 
dengan standard yang ada. 
 Gambar kerja selengkapnya dari mesin pengiris singkong dapat dilihat pada gambar 
3-5 sampai gambar 3-9. 
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Gambar 3.6  Bagian Pisau Pemotong 
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Gambar 3.7  Bagian Cover Pisau Pemotong 
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Gambar 3.8  Bagian Poros 
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Gambar 3.9  Bagian Cover Rangka 
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Gambar 3.10  Bagian Rangka 
 
 
 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
165 
 
 
 
Bahan Bacaan 2 : Pemilihan Bahan, Peralatan dan Penentuan Biaya 
Pembuatan 
Dari analisa kekuatan setiap komponen maka keperluan bahan beserta estimasi harga 
dan jenis pengerjaanya disajikan pada tabel 3.3 dan tael 3.4. 
a. Ongkos Pembuatan Mesin 
Dalam perencanaan mesin pemotong singkong ini ada bagian dasar faktor ongkos 
produksi, yaitu: 
1) Ongkos Material (Cma) 
 
Tabel 3.3  Harga Material 
 
No. Nama Material  
Justifikasi 
Pemakaian 
Kuantitas 
Harga 
Satuan 
Jumlah 
 
Baud Perekat 10 2.000 20.000 
2 
Besi siku 
40mm x 40 mm 
Rangka mesin 3 80.000 240.000 
3 Kabel Kompenen alat 3m 7.000/m 21.000 
4 Steker 
Komponen alat 
kelistrikan 
1 pcs 6.000 6.000 
5 Saklar 
Komponen alat 
kelistrikan 
1pcs 15.000 15.000 
6 Pelat Al. dural 
Piringan dudukan 
pisau 
20 x 410 x 
410 mm 
430.000 430.000 
No. Nama Material 
Justifikasi 
Pemakaian 
Kuantitas  
Harga 
Satuan 
Jumlah  
7 Besi silinder Poros 
 
37.500 37.500 
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8 Stainles steel Pisau 
 
122.250 244.500 
9 Pulley 1 10’ Transmisi 1pcs 85.000 85.000 
10 Pulley 2 2’ Transmisi 1pcs 12.500 12.500 
11 
Motor listrik 
0,5HP 
Penggerak 1pcs 825.000 825.000 
12 V-belt Transmisi 
 
12.000 12.000 
13 Elektroda Perekat 1 kg 30.000 30.000 
14 Pelat Cover mesin 
 
378.000 378.000 
15 Bearing 
 
2pcs 78.750 157.500 
16 Corong 
  
20.000 20.000 
17 Dempul 
 
1kaleng 30.000 30.000 
18 Cat 
  
40.000 40.000 
19 Thinner 
  
10.000 10.000 
20 Laci 
  
100.000 100.000 
21 Fiber Cover Depan 
 
60.000 60.000 
Total Ongkos Material (Cma) 2.774.000 
 
2) Ongkos Produksi Mesin Pemotong Singkong 
Ongkos produksi terdiri dari ongkos operator dan ongkos mesin dalam 
pembuatan mesin pemotong singkong. Adapun perhitungannya ialah sebagai 
berikut: 
a) Ongkos operator (Cd) 
Ongkos operator dihitung berdasarkan upah minimum regional (UMR) 
tempat dibuatnya mesin. Adapun UMR Kota Bandung tahun 2015 
Rp.2.310.000,-/bulan, maka ongkos operator adalah: 
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Cd = L x 12 
     = Rp.2.310.000 x 12 
     = Rp.27.720.000,-/tahun 
Jika waktu kerja satu shift selama 1 tahun adalah 110.000 menit, maka 
ongkos operator per menit: 
 
 
 
b) Ongkos Mesin (Cm) 
Tabel 3.4  Ongkos Proses Pemesinan 
 
No. 
Nama Proses 
Pemesinan 
Cm* 
(Rp)/jam 
Cd 
(Rp)/min 
t 
(min) 
(Cm x t) 
(Rp) 
(Cd x t) 
(Rp) 
Cp 
(Rp) 
1 Mesin Bubut 25.000 252 180 75.000 45.360 120.360 
2 Mesin Frais 36.500 252 360 219.000 90.720 309.720 
3 Mesin CNC 187.500 252 30 93.750 7.560 101.310 
4 Mesin Las Listrik 22.000 252 330 121.000 83.160 204.160 
5 Mesin Gurdi 15.000 252 60 15.000 15.120 30.120 
6 Mesin Gerinda 
Tangan 
6.000 252 120 12.000 30.240 42.240 
7 Perakitan  - 252 480 - 120.960 120.960 
Jumlah   1080 535.750 362.880 898.630 
* Peraturan Pemerintah Republik Indonesia Tahun 2012 
(http://www.mgi.esdm.go.id/files/images/2013/ppno9/PP_9_2012.pdf) 
 
Maka total ongkos produksi dalam pembuatan mesin pemotong singkong 
adalah: 
 Cp = Cm + Cd  
      = Rp.535.750 + Rp. 362.880  
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      = Rp. 898.630,- 
Jadi, ongkos total pembuatan mesin pemotong singkong adalah: 
Cu =  Cma + Cp 
     = Rp.2.774.000 + Rp. 898.630 
     = Rp 3.672.630,- 
Dengan asumsi keuntungannya 20%, maka harga jual didapat: 
 
 
 
 
 
D. Aktivitas Pembelajaran 
Aktivitas Pembelajaran Pengantar  : Mengidentifikasi Isi Materi 
Pebelajaran 3  
Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat 
di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi hal-hal berikut: 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 2 ini? Sebutkan! 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam Materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
6. Apa bukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
Jawablah pertanyaan-pertanyaan di atas dengan menggunakan LK-00. Jika Saudara bisa 
menjawab pertanyan-pertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan 
ke aktivitas pembelajaran 1. 
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Aktivitas Pembelajaran 1 : Merancang Ulang Pisau Pemotong Mesin 
Pengiris Singkong 
Anda diminta untuk merancang kembali pisau  pemotong pada mesin pengiris singkong 
untuk meningkatkan kapasitas pemotongan menjadi 2 kali lebih besar dari sebelumnya 
(2 x 45 kg/jam).  Lakukan analisa terhadap mekanisme proses pemotongannya dan 
bagaimana pengaruhnya terhadap besarnya daya motor yang diperlukan. Sebagai 
panduan, anda dapat menjawab pertanyaan-pertanyya berikut ini: 
1. Perubahan bagaimana yang harus dilakukan untuk meningkatkan kapasitas 
pemotongan menjadi 2 kali lebih besar? 
2. Apakah perubahan yang terjadi akan berpengaruh pada besarnya daya motor yang 
digunakan? 
3. Apakah perubahan yang dilakukan akan berpengaruh pada kekuatan komponen 
mesin yang lain? 
Hasil analisa anda dapat dituangkan pada lembar kerja LK-01. Diskusikan hasil kerja anda 
dengan kelompok yang lain dan temukan solusi yang paling tepat dari hasil pekerjaan 
anda. 
Aktivitas Pembelajaran 2 :  Membuat Rincian Kebutuhan Material  
Anda diminta untuk membuat daftar kebutuhan bahan secara rinci dengan berpedoman 
pada gambar kerja hasil perancangan yang telah dibuat. Analisa setiap bagian mesin 
yang telah dirancang dan hitung jumlah kebutuhan bahan yang diperlukan. Tuangkan 
hasil pekerjaan anda pada lembar kerja LK-03.  
Sebagai panduan dalam melakukan kegiatan ini, berikut adalah langkah yang harus anda 
tempuh, diantaranya adalah: 
1. Mengidentifikasi komponen-komponen mesin yang akan dibuat. 
2. Menghitung jumlah kebutuhan bahan yang sesuai dengan gambar kerja. 
3. Mencari kode standar untuk setiap bahan yang diperlukan. 
4. Mencari satuan minimum yang dapat dibeli dari setiap bahan (misalnya untuk 
batang baja profil satuan minimumny adalah batang per 6 meter) 
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E. Rangkuman 
Prinsip perancangan mesin teknologi tepat guna yaitu menciptakan mesin sederhana 
dengan peralatan sederhana (ekonomis) yang dapat diperoleh dengan mudah serta 
biaya yang rendah dan secara teknis prinsip mesin ini adalah merubah energi mekanis 
berupa putaran motor pengerak menjadi berbagai jenis gerakan mekanis yang 
diperlukan sesuai dengan peruntukan yang diperlukan.  
Bagian-bagian utama sebuah mesin inovatif ini adalah bagian komponen mekanis yang 
diperlukan sesuai dengan jenis pekerjaan bisa berupa alat potong, alat tekan, alat roll 
dan sebagianya dengan berbagai bentuk, motor penggerak (motor listrik, motor bensin, 
atau motor diesel), sistem transmisi, rangka dan amature mesin.  
Bagian  sistem mekanis merupakan komponen paling penting dalam mesin dan perlu 
dirancang sedemikian rupa sehingga hasil rancangan sesuai dengan tujuan yang 
diharapkan. Bagian ini bisa berupa pisau pemotong, pisau pengiris, pisau penghancur 
(crusher), mekanisme penekan (penumbuk), mekanisme pengerolan, dan sebagainya.  
Bagian penggerak berfungsi untuk mengerakan system mekanis sebagai pengganti 
tenaga manusia. Bagian transmisi adalah bagian penerus daya dari bagian penggerak ke 
system mekanis. Rangka adalah penopang dari keseluruhan komponen mesin sehingga 
menjadi satu kesatuan yang utuh. Armatur mesin adalah komponen mesin yang berupa 
tempa pemasukan dan pengeluaran bahan, cover mesin, dan komponen lain yang 
biasanya terbuat dari bahan logam lembaran. 
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F. Test Formatif 
1. Jelaskan fungsi dari bagian system mekanis pada mesin inovatif teknologi tepat guna! 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------- 
2. Jelaskan langkah-langkah utama perancangan mesin inovasi teknologi tepat guna ! 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------- 
3. Sebutkan kegunaan utama system transmisi pada mesin ! Berikan contohnya. 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------- 
4. Jelaskan bagaimana menentukan daya motor bila diketahui gaya pemotongan pada 
pisau pemotong! 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------- 
5. Dari desain pisau pemotong pada mesin pengiris singkong diketahui jumlah pisau 
pemotong pada piringan adalah 2 unit pada. Apa ang harus dilakukan bila ingin 
meningkatkan kapasitas mesin menjadi 2 kali lipat dan bagaimana pengaruhnya 
terhadap daya motor!. 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------- 
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G. Kunci Jawaban 
1. Merubah putaran motor menjadi bentuk gerakan yang diinginkan sehingga terjadi 
proses yang sesuai dengan bentuk gerakan yang diinginkan, misalnya pemotongan, 
penumbukan, pengerolan, dan sebagainya. 
2. Langkah-langkah utama dalam perancangan mesin adalah: Menentukan spesifikasi 
mesin, melakukan analisa jenis system mekanis yang akan digunakan disesuaikan 
dengan spesifikasi yang telah ditentukan, melakukan analisa kekuatan bagian-bagian 
mesin, pemilihan bahan, dan penentuan komponen mesin yanag harus disiapkan, 
dan menyajikan hasil rancangan. 
3. Fungsi utama system transmisi adalah meneruskan daya dari motor penggerak ke 
bagian mekanisme pemotongan. Contoh system transmisi adalah: transmisi sabuk-
puli, roda gigi, rantai dan sprocket. 
4. Daya motor ditentukan oleh besarnya torsi pada proses pemotongan (F x r) dan 
kecepatan putaran (n) seperti dijabarkan pada persamaan berikut: 
 60
2
.
n
rxFP


 
5. Jumlah pisau ditambah menjadi 4 unit yaitu ditempatkan secara menyilang satu 
sama lain sehingga dalam satu putaran piringan terjadi 4 kali proses pemotongan. 
Karena gaya pemotongan dan kecepatan putaran pisau adalah sama maka besarnya 
daya motor tidak berubah. 
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Lembar Kerja LK-00: 
Identifikasi Materi Pembelajaran 2 
 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 2? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………..............................................................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
6. Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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LK-01   Hasil Rancang Ulang Pisau Pemotong Singkong 
Parameter Analisis DESAIN AWAL DESAIN BARU 
Gambar Kerja  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kapasitas 45 kg/jam  
Kecepatan putaran (n)   
Daya Motor   
Sistem Transmisi: 
- Poros 
- Puli-sabuk 
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Konstruksi rangka   
 
LK-02  Daftar Material yang Diperlukan Untuk Mesin Pemotong Singkong 
NO. Komponen Mesin Ukuran Jenis Bahan Jumlah Kebutuhan 
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KEGIATAN PEMBELAJARAN 4 
 
Bahan Bacaan: Prosedur Pembuatan Mesin 
 
A. Tujuan 
Setelah mempelajari topik ini, Anda diharapkan mampu: 
1. Mengerjakan pembuatan mesin inovatif teknologi tepat guna. 
2. Menentukan langkah-langkah proses perakitan mesin inovasi teknologi tepat guna. 
 
B. Indikator Pencapaian Kompetensi 
1. Bagian-bagian mesin mampu dibuat dengan presisi sesuai gambar kerja.. 
2. Mesin telah selesai dirakit dan siap untuk dilakukan pengujian performan. 
 
C. Materi Pembelajaran 
Bahan Bacaan : Prosedur Pembuatan Mesin 
Materi pembelajaran pada bagain ini berisi langkah-langkah secara terperinci yang harus 
dilakukan oleh peserta didik untuk melakukan praktek pembuatan mesin inovasi 
teknologi tepat guna yaitu pembuatan mesin pengiris singkong seperti yang telah 
diuraikan pada Kegiatan Pembelajaran-3. 
Langkah-langkah pembuatan mesin dibagi menjadi 4 aktivitas pembelajaran yaitu: 
1. Aktivitas Pembelajaran-1: Proses pembuatan bagian pisau pemotong 
2. Aktivitas Pembelajaran-2: Proses pembuatan bagian transmisi 
3. Aktivitas Pembelajaran-3: Proses pembuatan bagian armature mesin 
4. Aktivitas Pembelajaran-4: Proses pembuatan bagian rangka 
5. Aktivias Pembelajaran-5 : Proses perakitan mesin 
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D. Aktivitas Pembelajaran 
Aktivitas Pembelajaran Pengantar  
Mengidentifikasi Isi Materi Pebelajaran 4  
Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat 
di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi hal-hal berikut: 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 2 ini? Sebutkan! 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam Materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
6. Apa bukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
Jawablah pertanyaan-pertanyaan di atas dengan menggunakan LK-00. Jika Saudara bisa 
menjawab pertanyan-pertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan 
ke aktivitas pembelajaran 1. 
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Aktivitas Pembelajaran-1 : Membuat Bagian Pisau Pemotong Mesin 
Pengiris Singkong 
 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mengikuti kegiatan latihan ini, anda diharapkan mampu membuat bagian pisau 
pemotong mesin pengiris singkong yang terdiri dari komponen mata pisau dan piringan 
pisau. 
Bagian pisau pemotong ini harus memenuhi kriteria berikut: 
1. Dimensi komponen sesuai dengan gambar 4-1 
2. Penyimpangan dimensi (toleransi umum)  ±0,05 mm  
3. Gap antara mata pisau dengan piringan adalah (0,5 – 1) mm 
4. Toleransi lobang poros pada piringan harus sesuai dengan suaian sesak. 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Gergaji besi mesin atau gergaji besi manual 
 Mesin CNC Milling 
 Mesin bor / bor manual 
 Satu set alat pembuat ulir dalam 
 Satu set alat ukur  
 Gerinda dan kikir 
 Perlengkapan keselamatan kerja 
2. Bahan 
 Plat Aluminium Dural ukuran (410 x 410 x 40 ) mm 
 Plat stainless steel (tebal 4 mm) 
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C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara lain 
sepatu kerja ( safety shoes ), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai 
3. Rapihkan sisi-sisi tajam pelat dengan gerinda atau kikir. 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 4.1  Gambar kerja Bagian pisau pemotong 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong (gergaji mesin atau gerinda) untuk memotong plat 
stainless steel.  
2. Potong  bahan sesuai ukuran mata pisau yang diinginkan. 
3. Buatlah lubang dudukan baut pada mesin bor.  
4. Tajamkan bagian sisi panjang pisau dengan ukuran ketajaman 15o dengan mesin 
gerinda 
5. Buatlah program pada mesin CNC milling untuk membuat piringan pisau. 
6. Lakukan proses pemesinan untuk proses milling sesuai dengan prosedur pada CNC 
milling. 
7. Lakukan proses inspeksi pada hasil akhir benda kerja dengan cara memeriksa 
kesesuain toleransi. 
8. Ulangi pekerjaan jika belum mencapai kriteria yang ditetapkan. 
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Aktivitas Pembelajaran-2 : Membuat Bagian Transmisi Mesin Pengiris 
Singkong 
 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mengikuti kegiatan latihan ini, anda diharapkan mampu membuat bagian 
sistem transmisi mesin pengiris singkong yang terdiri dari komponen poros, sabuk-puli, 
dan bantalan. Pada bagian ini hanya komponen poros yang dibuat karena komponen 
lainnya dibeli. 
Komponen poros harus memenuhi kriteria berikut: 
1. Dimensi sesuai dengan gambar 4-2 
2. Toleransi harus sesuai dengan suaian sesak yaitu diameter 25js6 
3. Kehalusan poros N7 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Mesin bubut  
 Satu set alat ukur  
 Gerinda dan kikir 
 Perlengkapan keselamatan kerja 
2. Bahan 
 Baja St-37 ukuran diameter 2 inchi 
 Plat stainless steel (tebal 4 mm) 
 
C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara lain 
sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 4.2  Gambar kerja komponen poros 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong (gergaji mesin)  untuk memotong batang baja st-37 
menjadi ukuran mendekati 370 mm (misalnya 400 mm).  
2. Siapkan mesin bubut beserta kelengkapannya. 
3. Lakukan proses pembubutan dengan pemakanan yang kecil karena sisa ukuran 
diameter yang harus dibuang tinggal sedikit (dari 254 mm menjadi 250 mm). 
4. Lakukan proses finishing untuk menghaluskan permukaan poros. 
5. Lakukan pengukuran toleransi untuk suaian sesak  
6. Lakukan proses inspeksi sampai didapat toleransi yang ditentukan. 
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Aktivitas Pembelajaran-3 : Membuat Bagian Armature Mesin  
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mengikuti kegiatan latihan ini, anda diharapkan mampu membuat bagian 
sistem armature mesin pengiris singkong yang terdiri dari komponen cover rangka atas, 
cover rangka samping, cover rangka depan, corong, cover piringan atas, cover piringan 
depan, dan cover piringan belakang (gambar 4-3). 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Gergaji besi mesin atau gergaji besi manual 
 Seperangkat mesin las busur manual (SMAW) atau GMAW 
 Satu set alat keselamatan dan kesehatan kerja las busur . 
 Satu set alat bantu las busur manual/ GMAW 
 Perlengkapan keselamatan kerja 
 
2. Bahan 
 Plat Baja St-37 ukuran tebal 4 mm 
 
C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara lain 
sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai
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D. Gambar Kerja  
Gambar 4.3  Gambar kerja bagian armature mesin 
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E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong (gerinda atau las tekanan)  untuk memotong plat baja st-
37 menjadi ukuran mendekati gambar kerja  
2. Rapikan dengan gerinda bagian yang tajam dan kurang rapih. 
3. Lakukan proses pengelasan untuk membuat cover piringan pisau dan corong. 
4. Lakukan proses finishing untuk menghaluskan hasil pengerjaan. 
5. Lakukan proses inspeksi sampai didapat toleransi yang ditentukan. 
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Aktivitas Pembelajaran-4 : Membuat Konstruksi Rangka Mesin Pengiris 
Singkong 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mengikuti kegiatan latihan ini, anda diharapkan mampu membuat konstruksi 
rangka mesin teknologi tepat guna (mesin pengolah singkong) dari besi siku 40 x 40 
dengan menggunakan peralatan gergaji potong dan las busur manual (GMAW). 
Kriteria konstruksi rangka harus memenuhi kriteria berikut: 
1. Ukuran rangka sesuai dengan gambar 4-4. 
2. Penyimpangan dimensi (toleransi umum)  ±0,5 mm (kecuali untuk ukuran tertentu 
megikuti toleransi gambar kerja). 
3. Tidak terjadi perubahan bentuk rangka (sudut konstruksi 90o) dengan toleransi   ± 
2o. 
4. Lebar sambungan las 13 ± 1 mm 
5. Hasil pengelasan lurus dan rapih. 
5. Konstruksi rangka kokoh/tidak goyang 
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B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Gergaji besi mesin atau gergaji besi manual 
 Seperangkat mesin las busur manual (SMAW) atau GMAW 
 Satu set alat keselamatan dan kesehatan kerja las busur . 
 Satu set alat bantu las busur manual/ GMAW 
 Satu set alat bor besi 
 Satu set alat ukur siku 
2. Bahan 
 Besi siku St-37  ukuran (40 x 40) mm jumlah      batang  (panjang:   x 6 m) 
 Satu set gas asetilin dan oksigen 
 Elektroda AWS-E 6013  3,2mm atau AWS A5. 18 ER70 S - 6  0,9 mm. 
 
C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja (APD) yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara 
lain sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai (shade 10-11 untuk pengelasan). 
3. Rapihkan sisi-sisi tajam pelat dengan grinda atau kikir. 
4. Gantilah kaca filter jika sudah rusak. 
5. Hati-hati dengan benda panas hasil pengelasan, dan beri tanda “ PANAS “ jika 
benda kerja tersebut belum cukup dingin untuk diletakkan atau disimpan. 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 4.4  Bagian-bagian rangka 
 
 
 
E. Langkah kerja. 
1. Siapkan peralatan potong dan mesin las busur manual atau GMAW serta alat-alat 
bantu. 
2. Potong besi siku sesuai dengan gambar kerja (gambar 4-3)  untuk bagian kaki 
rangka (4 batang), rangka atas 1 (1 batang), dan rangka atas 2 (1 batang). Berilah 
nomor sesuai dengan nomor bagian pada batang yang telah dipotong. 
3. Potong besi siku sesuai gambar kerja (gambar 4-5) untuk  bagian rangka atas 3 (1 
batang) dan buat lubang dengan menggunakan mesin bor ( 2 x  12 mm ). 
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4. Potong besi siku sesuai gambar kerja (gambar 4-6) untuk  bagian dudukan baring 1 
(1 batang) dan buat lubang dengan menggunakan mesin bor ( 2 x  12 mm ). 
5. Potong besi siku sesuai gambar kerja (gambar 4-7) untuk bagian dudukan bearing 2 
(1 batang) dan rangka atas 4 (1 batang). Buatlah lubang (2 x  12 mm ) dengan 
mesin bor pada bagian dudukan bearing 2. 
6. Potong besi siku sesuai dengan gambar kerja (gambar 4-8)  untuk bagian rangka 
tengah/bawah 1 (2 batang), dan rangka tengah/bawah 2 (2 batang). 
7. Potong besi siku sesuai dengan gambar kerja (gambar 4-9)  untuk bagian kaki 
rangka tengah/bawah 3 (2 batang) dan rangka tengah/bawah 4 (2 batang). 
8. Potong besi siku sesuai dengan gambar kerja (gambar 4-10)  untuk bagian kaki 
rangka tengah (1 batang) dan dudukan motor (2 batang). Buatlah lubang (2 x  15 
mm ) dengan mesin bor pada bagian dudukan motor. 
9. Lakukan pengelasan rangka atas yang terdiri dari  batang nomor 2 – 3 – 4 -5 – 6 – 7. 
Lakukan las catat pada beberapa tempat dan periksa ukuran dan sudut konstruksi 
sambungan sebelum dilas. 
10. Lakukan pengelasan rangka tengah yang terdiri dari  batang nomor 8a – 11a – 10a 
– 9a – 12 – 13a – 13b. Lakukan las catat pada beberapa tempat dan periksa ukuran 
dan sudut konstruksi sambungan sebelum dilas. 
11. Lakukan pengelasan rangka bawah yang terdiri dari  batang nomor 8b – 9b – 10b –  
11b. Lakukan las catat pada beberapa tempat dan periksa ukuran dan sudut 
konstruksi sambungan sebelum dilas. 
12. Lakukan pengelasan kaki rangka yang terdiri dari batang nomor 1a – 1b – 1c – 1d. 
Lakukan las catat pada beberapa tempat dan periksa ukuran dan sudut konstruksi 
sambungan sebelum dilas. 
13. Lanjutkan pengelasan sampai selesai, dan bertanyalah pada pembimbing bila ada 
hal-hal yang kurang difahami, terutama tentang teknik pengelasannya. 
14. Bersihkan dan rapihkan benda kerja . 
15. Serahkan benda kerja pada pembimbing untuk diperiksa. 
16. Ulangi pekerjaan jika belum mencapai kriteria yang ditetapkan.
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Gambar 4.5  Gambar kerja batang nomor 1,2, dan 3 
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Gambar 4.6  Gambar kerja batang nomor 4 
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Gambar 4.7  Gambar kerja batang nomor 5 
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Gambar 4.8  Gambar kerja rangka nomor 6 dan 7 
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Gambar 4.9  Gambar kerja batang nomor 8 dan nomor 9 
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Gambar 4.10  Gambar kerja batang nomor 10 dan nomor 11 
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Gambar 4.11  Gambar kerja batang nomor 12 dan nomor 13 
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Aktivitas Pembelajaran-5 : Perakitan Mesin Pengiris Singkong 
A. Tujuan Instruksional 
Setelah mengikuti kegiatan latihan ini, anda diharapkan mampu membuat merakit 
mesin pengiris singkong dari komponen yang telah dibuat. 
 
B. Alat dan Bahan  
1. Alat 
 Kunci pengencang yang diperlukan 
 Peralatan Las 
 Satu set alat ukur siku 
 Perlengkapan keselamatan kerja 
 
C. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pakailah pakaian kerja yang aman dan sesuai dengan jenis pekerjaan, antara lain 
sepatu kerja (safety shoes), apron dan sarung tangan yang sesuai. 
2. Gunakan kacamata yang sesuai 
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D. Gambar Kerja  
Gambar 4.12  Gambar perakitan mesin 
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E. Langkah kerja proses perakitan. 
5.1 Perakitan pisau pemotong 
1. Pasangkan mata pisau pada piringan pisau dengan menggunakan baut 
pengencang M5. Pastikan posisi pisau pada posisi yang sesuai sehingga tidak 
goyang. 
2. Periksa besarnya celah antara mata pisau dengan piringan. Atur besarnya 
celah adalah 1 mm (celah maksimum). 
 
5.2 Perakitan sistem transmisi 
1. Pasang piringan pisau pada poros penggerak dengan cara menekan sehingga 
terjadi suaian sesak antara piringan dengan poros. Pastikan piringan posisinya 
tidak miring pada poros dan letak posisi pada proros sesuai dengan gambar. 
2. Masukan poros pada dua bantalan yang telah disiapkan, dan pasang rumah 
bantalan pada rangka dengan sambungan mur baud. Pastikan posisi bantalan 
sejajar dengan sumgbu poros. 
3. Pasang puli (nomor komponen 16) pada poros dengan suaian sesak dan 
pastikan posisi puli pada posisi yang sesuai ukuran. 
4. Pasang puli driven pada motor penggerak dengan proses penekanan sehingga 
terjadi suaian sesak antara poros motor dengan puli. 
5. Pasang motor pada dudukan motor dengan pengencang mur baud. 
6. Pasang sabuk transmisi. Atur kekencangan sabuk dengan cara mengatur posisi 
motor pada dudukan motor.  
7. Periksa posisi sabuk sehingga sejajar antara puli driven dengan puli driver. 
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
205 
 
 
 
5.3 Perakitan armature mesin 
1. Pasang bagian cover rangka atas (nomor 13 dan 14) pada rangka bagian atas. 
2. Pasang cover piringan pisau pada bagia cover rangka atas. Pastikan semua baut 
sudah dikencangkan. 
3. Pasangkan cover penutup rangka bagian bawah dengan komponen armature 
(nomor 10, 11a, 11b dan 12). 
4. Pasang komponen laci pada mesin. 
5. Periksa semua bagian mesin dan pastikan posisi setiap komponen telah 
terpasang dengan benar. 
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E. Rangkuman 
Proses pembuatan mesin pengiris singkong yang merupakan salah satu mesin inovasi 
teknologi tepat guna dilakukan dengan berbagai bentuk proses permesinan, dinataranya 
adalah proses pemotongan, proses pengelasan, proses bubut, proses milling, dan proses 
lainnya dan diakhiri dengan proses perakitan. Bagian-bagian mesin yang dikerjakan pada 
proses produksi mesin adalah bagian pisau pemotong, bagian system transmisi, bagian 
armature, dan bagian rangka. 
 
F. Tes Formatif 
1. Jelaskan secara detail langkah-langkah pengerjaan proses pembuatan bagian pisau 
pemotong pada mesin pengiris singkong? 
2. Jelaskan secara terperinci langkah-langkah proses pengerjaan bagian transmisi 
mesin! Proses apa yang dilakukan. Sebutkan! 
3. Jelaskan dengan terperinci langkah-langkah pembuatan system armature mesin! 
Bagimana proses pemotongan logam lembaran! 
4. Jelaskan bagaimana langkah-langkah proses pengerjaan bagian rangka mesin! 
Pekerjaan jenis apa yang dominan pada proses ini? 
5. Jelaskan tahapan-tahapan perakitan yang harus dilakukan untuk merakit mesin 
pengiris singkong! 
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G. Kunci Jawaban 
1. Langkah-langkah pembuatan bagian pisau pemotong adalah: menyiapkan peralatan 
potong (gergaji mesin atau gerinda) untuk memotong plat stainless steel, memotong  
bahan sesuai ukuran mata pisau yang diinginkan, membuat lubang dudukan baut pada 
mesin bor, menajamkan bagian sisi panjang pisau dengan ukuran ketajaman 15o 
dengan mesin gerinda, membuat program pada mesin CNC milling untuk membuat 
piringan pisau, melakukan proses pemesinan untuk proses milling sesuai dengan 
prosedur pada CNC milling, dan meakukan proses inspeksi pada hasil akhir benda kerja 
dengan cara memeriksa kesesuain toleransi. 
2. Langkah-langkah pengerjaan system trans misi adalah:  memotong batang baja st-37 
menjadi ukuran mendekati 370 mm (misalnya 400 mm), menyiapkan mesin bubut 
beserta kelengkapannya, melakukan proses pembubutan dengan pemakanan yang 
kecil karena sisa ukuran diameter yang harus dibuang tinggal sedikit (dari 254 mm 
menjadi 250 mm), melakukan proses finishing untuk menghaluskan permukaan poros, 
melakukan pengukuran toleransi untuk suaian sesak dan melakukan proses inspeksi 
sampai didapat toleransi yang ditentukan. 
3. Langkah-langkah pengerjaan system armature adalah: menyiapkan peralatan potong 
(gerinda atau las tekanan)  untuk memotong plat baja st-37 menjadi ukuran mendekati 
gambar kerja, merapikan dengan gerinda bagian yang tajam dan kurang rapih, 
melakukan proses pengelasan untuk membuat cover piringan pisau dan corong, 
melakukan proses finishing untuk menghaluskan hasil pengerjaan, dan melakukan 
proses inspeksi sampai didapat toleransi yang ditentukan. 
4. Langkah Pengerjaan pembuatan rangka mesin adalah: menyiapkan peralatan potong 
dan mesin las busur manual atau GMAW serta alat-alat bantu, memotong besi siku 
sesuai dengan setiap gambar gambar kerja, dan memberi nomor pada bgaian yang 
telah dipotong, melakukan pemyambungan, dan proses inspeksi. 
5. Langkah-langkah perakitan adalah: merakit bagian pisau pemotong, merakit rangka, 
memasang pisau pemotong dan system transmisi pada rangka,dan memasang system 
armature.  
       
KONSTRUKSI LOGAM LANJUT 
TEKNIK MESIN – TEKNIK FABRIKASI LOGAM 
208 
 
 
 
Lembar Kerja LK-00: 
Identifikasi Materi Pembelajaran 4 
 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 4? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………......................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
6. Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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Lembar kerja LK-01: 
 
Pengamatan Hasil Pengerjaan Bagian Pisau Pemotong 
 
No. Langkah Pengerjaan Pelaksanaan Hasil Pengerjaan 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
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Lembar kerja LK-02: 
 
Pengamatan Hasil Pengerjaan Bagian Transmisi 
 
No. Langkah Pengerjaan Pelaksanaan Hasil Pengerjaan 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
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Lembar kerja LK-03: 
 
Pengamatan Hasil Pengerjaan Bagian Armature 
No. Langkah Pengerjaan Pelaksanaan Hasil Pengerjaan 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
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Lembar kerja LK-04: 
 
Pengamatan Hasil Pengerjaan Bagian Rangka 
No. Langkah Pengerjaan Pelaksanaan Hasil Pengerjaan 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
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Lembar kerja LK-05: 
 
Pengamatan Hasil Pengerjaan Perakitan 
No. Langkah Pengerjaan Pelaksanaan Hasil Pengerjaan 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
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KEGIATAN PEMBELAJARAN 5 
Bahan Bacaan: Prosedur Pembuatan Mesin 
 
A. Tujuan 
Setelah mempelajari topik ini, Anda diharapkan mampu: 
1. Melakukan evaluasi terhadap benda kerja berupa mesin inovatif teknologi tepat 
guna. 
2. Melakukan perbaikan-perbaikan terhadap hasil evaluasi benda. 
 
B. Indikator Pencapaian Kompetensi 
1. Hasil evaluasi menyeluruh terhadap mesin yang dibuat  dengan rinci. 
2. Mesin telah selesai diperbaiki sesuai dengan hasil evaluasi. 
 
C. Materi Pembelajaran 
Bahan Bacaan:Langkah-Langkah Evaluasi Mesin  
Materi pembelajaran pada bagain ini berisi langkah-langkah secara terperinci proses 
evaluasi mesin yang telah dibuat. Evaluasi dilakukan setelah proses perakitan selesai dan 
mesin siap untuk dijalankan. Prosedur evaluasi dilkakukan terhadap unjuk kerja mesin 
dalam menghasilkan irisan singkong dan semua komponen mesin dimana pada saat 
mesin dijalankan dilihat unjuk kerja dari masing-masing komponen tersebut.  
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I. Evaluasi unjuk kerja mesin 
Tujuan evaluasi unjuk kerja mesin adalah menguji kesesuain mesin dengan 
spesifikasi yang telah ditentukan. Diantara spesifikasi yang tertuang pada 
perancangan adalah:  
 Kapasitas pengirisan 45 kg/jam  
 Tebal irisan maksimum 1 mm 
 Daya motor listrik maksimum 1 Hp 
 Mesin dioprasikan oleh seorang operator. 
 
Prosedur pengujian dapat diperlihatkan pada gambar 5-1. Pengujian ini dilakukan 
pada lima buah singkong maka siklus yang diperlukan dalam prosedur pengujian ini 
adalah sebanyak lima kali. 
1. Alat dan Bahan 
a. Alat 
1) Timbangan 
2) Stopwatch 
3) Mesin pemotong singkong 
 
b. Bahan  
Lima buah singkong diameter maksimal 50 mm 
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Gambar 5.1  Flowchart Prosedur Pengujian 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Start 
Finish 
Mengukur berat singkong sebelum dipotong 
Mengukur berat singkong sesudah dipotong 
Menyalakan mesin  
Menekan switch on   
Memasukan singkong kedalam hopper 
Nyalakan stopwatch ketika 
singkong terpotong dan 
matikan stopwatch ketika 
singkong tidak dipotong 
Menekan switch off   
Mematikan mesin  
Mengecek hasil pemotongan 
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2. Hasil 
a. Setelah melakukan lima percobaan berikut adalah hasil pengukurannya 
  
Tabel 5.1  Hasil Pengujian Kapasitas Mesin 
 
 Berat Awal 
(gr) 
Berat Akhir 
(gr) 
Berat yang 
Terpotong (gr) 
Waktu 
(s) 
Singkong1 343,245 184,1 159,145 9,97 
Singkong2 515,165 210,846 304,319 22,09 
Singkong3 340 169,72 169,84 10,22 
Singkong4 437,255 198,76 238,495 9,94 
Singkong 5 455,565 173,772 281,793 8,57 
Total 2090,79 937,198 1153,592 60,79 
Rata-rata   230,7184 12,158 
 
Dari table diatas dapat disimpulkan kapasitas mesin pemotong per-jamnya 
adalah adalah: 
 
         Q =  296,1013 x 230,718 
             = 68316,03 gram/jam 
             = 68,31603 kg/jam 
b. Hasil ukuran irisan singkong ketebalannya bervariasi antara 0.7 sampai 1 
mm (gambar 5-2) 
c. Daya motor sebesar 0,5 HP cukup kuat untuk menggerakan mesin dan dapat 
berfungsi dengan baik, hal ini terlihat pada waktu tombol kontak 
dihidupkan pisau pemotong lang berputar  dan pada waktu proses 
pemotongan singkong tidak terjadi hambatan. 
d. Mesin cukup dioprasikan oleh satu operator.  
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Gambar 5.2  Hasil Pemotongan singkong 
 
  
 
II. Evaluasi bagian-bagian mesin 
Evaluasi terhadap bagian-bagian mesin dilakukan untuk melihat unjuk kerja setiap 
komponen pada waktu mesin dioprasikan. Fokus pada evaluasi komponen mesin 
adalah untuk melihat terjadinya kesalahan yang mungkin terjadi pada waktu 
perancangan yang bisa berakibat mesin cepat rusak atau usia pakainya tidak sesuai 
dengan yang direncanakan. 
1. Evaluasi bagian pisau pemotong 
Dari hasil pengukuran ketebalan irisan singkong terlihat bahwa besarnya gap 
(clereance) antara pisau dengan permukaan piringan sudah sesuai. Namun 
demikian dari sisi kekuatan sambungan antara antara mata pisau dengan 
piringan akan lebih kuat bila jumlah baut pengencangnya ditambah menjadi 2 
buah yaitu posisi pada kedua ujung mata pisau. 
Jumlah mata pisau pada piringan bisa ditambah menjadi 4 buah yang posisinya 
berhadapan sehingga setiap satu kali putaran piringan akan dihasilkan 4 irisan 
singkong. Hal ini akan meningkatkan kapasitas mesin menjadi 2 kali lebih besar, 
dank arena tidak ada peningkatan kecepatan putaran maka daya motor listrik 
tidak perlu ditambah. 
Untuk menghindari terjadinya kerusakan pada sambungan sesak antara poros 
dengan piringan pisau sebaiknya ditambah pasak untuk memastikan putaran 
tidak slip. Walaupun dari sisi pengerjaan diperlukan penambahan proses 
pembuatan alur pasak pada poros dan lubang piringan. 
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2. Evaluasi sistem transmisi 
Secara umum transmisi sabuk-puli untuk mesin pengiris singkong ini sudah 
sesuai karena beban mesin tidak terlalu berat sehingga slip antara puli dengan 
sabuk bisa dihindari. Untuk memastikan posisi kedua puli tetap sejajar bisa 
dilakukan dengan membuat poros bertingkat yang dilengkapi alur pasak 
sehingga posisinya tidak akan berubah. 
3. Evaluasi sistem armature 
Bahan dan ukuran plat yang digunakan untuk cover piringan pisau sudah 
memenuhi standard kekuatan dan kekakuan, dimana posisi corong masukan 
bisa dengan kokoh menempel pada cover piringan pisau. Pada saat saat proses 
pemotongan tidak terlihat gejala melengkung atau goyang. Untuk perbaikan 
bisa dilakukan dengan merubah posisi corong masukan dengan membentuk 
sudut 30o sampai 45o untuk memudahkan pemasukan singkong, namun 
demikian irisan yang dihasilkan akan beberbentuk lonjong. 
4. Evaluasi rangka mesin 
Rangka mesin dengan memakai profik siku (40x40x4) dengan konstruksi 
sambungan las lumer cukup kuat menahan semua beban yang timbul selama 
proses pemotongan. Rangka tidak goyang dan semua komponen mesin bisa 
bekerja dengan baik.  
Dari hasil evaluasi bagian mesin tersebut dapat disimpulkan bahwa rancangan 
untuk bagian mesin masih perlu ditingkatkan terutama untuk memastikan 
bahwa mesin bisa memiliki usia pakai yang lebih panjang. 
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D. Aktivitas Pembelajaran 
Aktivitas Pembelajaran Pengantar  : Mengidentifikasi Isi Materi 
Pebelajaran 5  
Sebelum melakukan kegiatan pembelajaran, berdiskusilah dengan sesama peserta diklat 
di kelompok Saudara untuk mengidentifikasi hal-hal berikut: 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 2 ini? Sebutkan! 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam Materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
6. Apa bukti yang harus diunjuk kerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
Jawablah pertanyaan-pertanyaan di atas dengan menggunakan LK-00. Jika Saudara bisa 
menjawab pertanyan-pertanyaan di atas dengan baik, maka Saudara bisa melanjutkan 
ke aktivitas pembelajaran 1. 
 
Aktivitas Pembelajaran-1  : Melakukan Evaluasi Performan Mesin  
Anda diminta untuk melakukan uji coba mesin untuk melihat unjuk kerja dari mesin 
dilihat dari aspek kapasitas output mesin. Lakukan pengujian terhadap berbagai ukuran 
singkong yaitu ukuran diameter (4 – 5) mm, dan ukuran (2 - 3) mm.  Catat data kapasitas 
untuk setiap ukuran tersebut dan analisa mana kapsitas yang lebih besar antara kedua 
ukuran tersebut.  
Hasil pengujian dapat dituangkan dalam lembar kerja LK-01. Lakukan analisa terhadap 
hasil evaluasi yang telah dilakukan dan diskusikan dengan teman atau kelompok yang 
lain. 
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Aktivitas Pembelajaran-2  : Melakukan Evaluasi Performan Komponen 
Mesin  
Anda diminta untuk melakukan uji coba mesin untuk melihat unjuk kerja dari setiap 
komponen mesin. Amatilah apakah semua komponen mesin bekerja sesuai dengan yang 
direncanakan. Perhatikan suara mesin, dibagian manakah terjadi suara mesin yang 
paling dominan, dan amatilah getaran yang terjadi pada rangka mesin. Apakah rangka 
cukup kuat dan kokoh untuk menopang mesin. Tuangkan hasil pengamatan anda pada 
lembar kerja LK-02. 
 
E. Rangkuman 
Proses evaluasi mesin dilakukan terhadap performan mesin secara keseluruhan yaitu 
untuk melihat unjuk kerja yang telah direncanakan yang tertuang dalam spesifikasi. 
Disamping itu proses evaluasi juga dilakukan terhadap unjuk kerja bagian-bagian mesin 
yaitu bagian pisai pemotong, bagian transmisi, bagian armature, dan bagian rangka. 
 
F. Test Formatif 
1. Jelaskan bagaimana proses evaluasi untuk melihat kapasitas mesin! 
2. Jelaskan bagaimana proses evaluasi untuk melihat kemampuan system transmisi! 
3. Jelaskan bagiamana proses evaluasi untuk melihat kekuatan rangka! 
4. Jelaskan bagaimana proses evaluasi untuk melihat unjuk kerja system armature! 
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G. Kunci Jawaban 
1. Proses evaluasi penentuan kapasitas output mesin dilakukan dengan cara mengukur 
berat serpihan singkong yang dihasilkan setiap periode waktu tertentu. Pengukuran 
dilakuan beberapa kali dan dicari nilai rata-rata dari setiap pengukuran tersebut. 
2. Evaluasi system transmisi dilakukan dengan melihat kemampuan motor penggerak, 
keseusian antara puli-sabuk apakah terjadi slip atau tidak, dan melihat putaran 
poros. 
3. Kekuatan rangka diperiksa dengan cara melihat getaran yang terjadi dan kekokohan 
struktur rangka. 
4. Sistem armature befungsi sebagai dudukan pengarah singkong sehingga dapat 
diperiksa performannya dari kekuatan armature untuk menyangga singkong pada 
bagian masukan. 
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Lembar Kerja LK-00: 
Identifikasi Materi Pembelajaran 5 
 
1. Apa saja hal-hal yang harus dipersiapkan oleh saudara sebelum mempelajari materi 
pembelajaran 4? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
2. Bagaimana saudara mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
3. Ada berapa dokumen bahan bacaan yang ada di dalam materi pembelajaran ini? 
Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………......................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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4. Apa topik yang akan saudara pelajari di materi pembelajaran ini? Sebutkan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
5. Apa kompetensi yang seharusnya dicapai oleh saudara sebagai guru kejuruan dalam 
mempelajari materi pembelajaran ini? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
6. Apa bukti yang harus diunjukkerjakan oleh saudara sebagai guru kejuruan bahwa 
saudara telah mencapai kompetensi yang ditargetkan? Jelaskan! 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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Lembar Kerja LK-01: 
Hasil Evaluasi Performan Mesin 
Ukuran 
Singkong 
Diameter Singkong 
(4 – 5) mm 
Diameter Singkong 
(2 – 3) mm 
 Waktu 
Pemotongan 
(Detik) 
Hasil 
Pemotongan 
(Kg 
Waktu 
Pemotongan 
(Detik) 
Hasil 
Pemotongan 
(Kg 
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Lembar Kerja LK-02: 
Hasil Evaluasi Komponen Mesin 
 
Bagian Mesin Hasil Pengamatan Terhadap 
Bunyi P Komponen 
Hasil Pengmatan Getaran Pada 
Komponen 
Pisau 
Pemotong 
 
 
 
 
 
   
Bagian 
Transmisi 
 
 
 
 
 
   
Bagian 
Armature 
 
 
 
 
 
   
Bagian Rangka  
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GLOSARIUM 
 
ISTILAH KETERANGAN 
  
Kekuatan Tarik ketahanan bahan atas beban tarik yang besarannya ditunjjukan 
oleh besarnya tegangan tarik maksimum pada percobaan tarik 
Kekuatan luluh batas elastisitas bahan dimana besarannya ditunjukan pada hasil 
percobaan tarik bahan 
Kekuatan geser kekuatan bahan atas beban melintang (beban radial) dimana 
besarnya adalah beban radial dibagi luas penampang bahan. 
Armatur bagian mesin terbuat dari logam lembaran yang dibentuk sesuai 
bentuk yang diinginkan. 
Faktor keamanan suatu besaran untuk menentukan level keamanan dari suatu 
konstruksi mesin. 
 
 
 
 
 
 
 
